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® Verfahren und Vorrichtung zum Ausbilden luftaufgebrachter absorbierender Faserkerne 

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Ausbilden luftaufgebrachter absorbierender Fa- 
serkerne, umfassend eine erste Versorgung mit luftmitge- 
fuhrtem Fasermaterial und eine erste Luftlegeeinrichtung 
(100), die mit der ersten Versorgung mit luftmitgefuhrtem 
Fasermaterial verbunden ist und ein bewegbares erstes 
perforiertes Formelement (106) zum Ausbilden einer er- 
sten luftaufgebrachten Komponente (C1) des absorbie- 
renden Kerns aufweist Des weiteren eine Versorgung mit 
luftmitgefuhrtem Fasermaterial und diskreten Partikeln 
eines absorbierenden Materials und eine zweite Luftlege- 
einrichtung (200), die mit der Versorgung mit luftmitge- 
fuhrtem Fasermaterial und diskreten Partikeln verbunden 
ist, vorgesehen ist. Die zweite Luftlegeeinrichtung (200) 
weist ein bewegbares zweites perforiertes Formelement 
(206) zum Ausbilden einer zweiten luftaufgebrachten 
Komponente (C2) des absorbierenden Kerns auf, die eine 
Mischung aus dispergiertem Fasermaterial und den dis- 
kreten Partikeln aufweist. Die zweite Luftlegeeinrichtung 
ist relativ zu der ersten Luftlegeeinrichtung derart ange- 
ordnet, daG eine ausgebildete zweite Komponente von 
dem zweiten Formelement auf eine ausgebildete erste 
Komponente auf dem ersten Formelement ubergeben 
wird. 
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Beschreibung 

TECHNISCHES GEBEET 

Die vorliegende Erfindung betrifift ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Herstellen absorbierender Kerne oder Pol- 
ster fur absorbierende Gegenstande, wie zum Beispiel Weg- 
werfwindeln, Hygienebinden, Inkontinenzartikel und ahnli- 
ches. Insbesondere betrifft die vorliegenden Erfindung eine 
Vorrichtung zum Ausbilden vielfachlagiger absorbierender 
Kerne durch die Luftaufbringtcchnik. 

STAND DER TECHNIK 

Mehrfachlagige absorbierende Keme gemaB der vorlie- 
genden Erfindung umfassen zumindest zwei Lagen einer 
luftaufgebrachten faserigen Materialbahn, von denen eine 
der Lagen der anderen uberlagert ist und mit diskreten Parti- 
keln gemischte Fasern umfaBt. Die Fasern der jeweiligen 
Lagen konnen dieselben oder unterschiedlich sein und aus 
hydrophilem oder hydrophobem Fasermaterial oder einer 
Mischung von beiden bestehen. Zusatzlich konnen die Fa- 
sern eine Zellulose- oder chemische Pulpe umfassen. Die 
diskreten Partikel sind vorgesehen, um die absorbierende 
Eigenschaft und die Fahigkeit zu verbessem, Korperflussig- 
keiten und Ausscheidungen auch unter Druck zuriickzuhal- 
ten und umfassen im allgemeinen ein absorbierendes Verfe- 
stigungs- oder Geliermaterial, in der Form von Hydrogel- 
partikeln. Vorzugsweise umfaBt das absorbierende Verfesti- 
gungsmaterial ein sogenanntes Superabsorptionsmittel 
(englisch: "superabsorbent"). Die Art der Faser und der dis- 
kreten Partikel aus absorbierendem Verfestigungsmaterial 
bildet jedoch keinen wesentlichen Teil der vorliegenden Er- 
findung und jegliche Kombination von ihnen, die zu dem 
beabsichtigten Zweck des absorbierenden Kerns geeignet 
ist, kann ausgewahlt werden. 

Fur die Zwecke der vorliegenden Erfindung weist ein ab- 
sorbierender Standardartikel zumindest eincn doppeilagigen 
oder dreifachiagigen absorbierenden Kern auf, in dem eine 
auBere (erste) oder beide auBere (erste und dritte) Lagen 
durch eine geformte Kemkomponente gebildet sind, die im 
wesentlichen aus einer luftaufgebrachten Fasermaterialbahn 
besteht. Eine innere oder mittlere (zweite) Kernlage besteht 
aus einer im wesentlichen einheitlichen Mischung von Fa- 
sermaterial und diskreten Partikeln eines absorbierenden 
Materials. Die auBere Lage oder Lagen definieren im allge- 
meinen die Form des absorbierenden Kems und folgen der 
Form des absorbierenden Artikels, in den der Kern eingear- 
beitet ist. Der Insert oder die mittlere Kemlage kann entwe- 
der dieselbe Form wie die AuBenlage oder -lagen oder eine 
kleinere Form aufweisen und an einer Stelle angeordnet 
sein, wo die Absorption von Korperfliissigkeit oder Fliissig- 
keit und die Riickhalteeigenschaften von ihr am meisten er- 
wiinscht und in dem absorbierenden Artikel vorteilhaft sind, 
in dem sie eingearbeitet ist. 

Eine Vorrichtung zur Herstellung von vielfachlagigen ab- 
sorbierenden Polstern ist aus der US 4,598,441 bekannt. Um 
ein doppellagiges absorbierendes Polster herzustellen, sind 
zwei Luftlegecinrichtungen, jeweils in der Form von dreh- 
beweglichen Trommeln, mit perforierten Formraumen auf 
ihren Umfangen vorgesehen, um die beiden Fasermaterial- 
lagen zu bilden. Eine erste Ubergabetrommel ist zwischen 
den beiden Luftlegetrommeln vorgesehen und nimmt ein er- 
stes geformtes Fasermaterial von der ersten Luftlegeeinrich- 
tung auf und ordnet dies auf einem zweiten Fasermaterial 
an, das bereits auf der zweiten Luftlege trommel gebildet ist. 
Dieses doppellagige absorbierende Polster wird dann durch 
eine weitere Ubergabetrommel von der zweiten Luftlege- 
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trommel entfernt und auf einem Forderer zur weiteren Bear- 
beitung angeordnet. Ein fakultatives Merkmal dieser be- 
kannten Vorrichtung ist das Anordnen eines Inserts zwi- 
schen den beiden Hauptfaserlagen, wobei das Insert mdgli- 
5 cherweise ein superabsorbierendes Medium ist. Das super- 
absorbierende Medium wird als diskrete Lage in Pulver- 
oder Granulatform auf das erste Fasermaterial aufgebracht, 
wahrend letzteres auf der ersten Ubergabetrommel von der 
ersten zur zweiten Luftlegetrommel ubergeben wird. Saug- 

10 kasten sind innerhalb der jeweiligen Zylinder angeordnet, 
die die Luftlegetrommeln und die UbergabcLromrneln bil- 
den, um die Faserlagen darauf zu halten, wahrend sie durch 
die Vorrichtung transportiert werden. Das Luftaufbringen 
eines Fasermaterials, das im wesentlichen gleichmaBig mit 

15 diskreten Partikeln eines Superabsorptionsmittel gemischt 
ist, ist jedoch nicht offenb art. Diese bekannte Vorrichtung ist 
auf jeden Fall nicht geeignet, einen absorbierenden Kern 
herzustellen, der solch ein Fasermaterial umfaBt, das gleich- 
maBig mit diskreten Partikeln gemischt ist, da solche Parti- 

20 kel entlang des langen Fbrderpfads durch die Vorrichtung 
ausfallen wurden. 

Zusatzlich ist die bekannte Vorrichtung vcrgleichsweisc 
sperrig. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ausbilden ab- 

25 sorbierender Kerne oder Polster ist ebenfalls aus der GB 
2,124,264 bekannt. Der absorbierende Kern umfaBt zwei 
Lagen von luftaufgebrachtem Fasermaterial, die gleich- 
oder verschiedenartig sein konnen. Getrennte Strome von 
luftgetragenen Fasern werden auf ein perforiertes Endlos- 

30 band an entlang des beweglichen Bands voneinander beab- 
standeten Orten aufgebracht, um ein geschichtetes Polster 
zu bilden. Luft von den luftgetragenen Faserstromen wird 
iiber eine Vakuumkammer entfernt, die unterhalb des perfo- 
rierten Bands angeordnet ist. 

35 Es entstehen jedoch verschiedene Probleme bei luftaufge- 
brachten absorbierenden Kernen mit einer Vielzahl von La- 
gen, die eine oder mehrere Lagen mit einer Mischung von 
Fasern und diskreten Partikeln umfassen. Wahrend die Luft 
von unterhalb des perforierten Formelements der Luftlege- 

40 vorrichtung entfernt werden muB, konnen einige der mit den 
Fasern gemischten Partikeln durch die perforierten Formele- 
mente derart gezogen werden, daB diese Partikel, die aus 
teurem absorbierenden Verfesligungsmaterialien bestehen 
konnen, verloren sind. Dies weist den zusatzlichen Nachteil 

45 auf, daB der absorbierende Kem in seiner Absorptionskapa- 
zitat reduziert ist. Ein weiteres Problem, das entstehen kann, 
ist das Blockieren von Luftstromung durch das perforierte 
Forme lement aufgrund groBerer absorbierender Artikel, die 
in den Perforationen stecken geblieben sind, so daB das fer- 

50 tige absorbierende Polster nicht gewiinschte Strukturen auf- 
weist. 

Diese Probleme werden teilweise durch ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Bilden luftaufgebrachter absor- 
bierender Kerne mit einer Vielzahl von Lagen gelost, die in 

55 der EP-A-0 292 624 ofTenbart sind. Fur einen zwei Hauptla- 
gen umfassenden absorbierenden Kern wird luftgetragenes 
Fasermaterial in Strome geteilt und zwei getrennten Luftle- 
gevorrichtungen zugefuhrt, die entlang eines Fordersystems 
angeordnet sind. In der ersten Trommelluftlege vorrichtung 

60 zum Erzeugen der Lage, die ein mit diskreten Partikeln ei- 
nes absorbierenden Verfestigungsmaterials gemischtes Fa- 
sermaterial umfaBt, wird zunachst eine sogenannte Verstau- 
bungslage ausgebildei, indem ein erster luftgetragener Fa- 
serstrom auf das perforierte Formelement der Luftlegevor- 

65 richtung geblasen wird. Ein Hauptstrom von mit diskreten 
Partikeln gemischtem luftgetragenen Fasermaterial wird 
dann auf die Verstaubungslage geblasen, um die Hauptfaser- 
lage zu bilden, die mit den diskreten Partikeln gemischt ist. 
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Die Verstaubungslage wirkt als Siebfilter, um den Durchtritt 
kleiner diskreter Parlikel durch die Formelemente zu verhin- 
dern, und zu verhindern, daB groBe Partikel in den Off nun- 
gen darin stecken bleiben. 

Das Verfahren und die Vorrichtung, die aus der EP-A- 5 
0 292 624 bekannt sind, weisen jedoch mehrere Nachteile 
auf. Der endgultige absorbierende Kem wird aus den jewei- 
ligen Fasermaterialien erzeugt, die in den beiden Luftlege- 
einrichtungen gebildet werden, die in Entfernung voneinan- 
der angeordner. sind, indem die beiden gebildeten Materia- 10 
lien auf getrennten Endlosforderbandersystemen angeordnet 
und von dort zu einem Ort gefbrdert werden, bei dem sie 
dann erst vereint werden, um den fertigen absorbierenden 
Kern herzustellen. Folglich ist die Geschwindigkeitseinstel- 
iung begrenzt, da eine zu hohe Geschwindigkeit der jeweili- 15 
gen Forderer zu dem Ergebnis fuhren kann, daB die darauf 
angeordneten Fasermaterialien beschadigt oder aufgrund 
von Luftwiderstand von dem Forderer abgezogen werden. 
Des weiteren nimrnt die gesamte Vorrichtung sehr viel 
Raum ein und erfordert ein kompliziertes und teures Forder- 20 
system. Ein besonderer Nachteil liegt ebenfalls darin, daB 
das die diskreten Partikel umfassende Faserrnaterial sich 
Liber lange Entfernungen bewegen muB, entlang derer Parti- 
kel aus dem Material derart ausfallen konnen, da!3 der end- 
gultige absorbierende Kern eine verringerte Absorptionska- 25 
pazitat aufweisen wird. Obwohl dieses mit Partikeln ge- 
mischte Faserrnaterial in Gewebe oder ahnliches eingewik- 
kelt werden kann, bevor es mit dem anderen Faserrnaterial 
vereint wird, bringt dieser Vorgang erhohte Komplikationen 
und Kosten mit sich. Des weiteren konnen die Absorptions- 30 
eigenschaften des endgiiltigen Produkts durch die Gegen- 
wart des Gewebes nachteilig beeinfluBt sein und solches Ge- 
webe behindert zumindest die Moglichkeit, die jeweiligen 
Fasermaterialien miteinander zu verbinden, um die Festig- 
keit des endgiiltigen Produkts zu erhohen. SchlieBlich er- 35 
laubt es die bekannte Vorrichtung nicht, die jeweiligen La- 
gen bezuglich genauer Positionierung und Anordnung des 
Faser- und Partikelmaterials auf dem zweiten Faserrnaterial 
einfach zu vereinen, um den endgiiltigen absorbierenden 
Kern zu bilden. 40 

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG 

Es ist die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein effi- 
zientes Verfahren und eine effiziente Vorrichtung zum Bil- 45 
den verbes setter luftaufgebrachter absorbierender Faser- 
kerne bereitzustellen, die zumindest zwei Lagen aufweisen, 
wobei zumindest cine Lage Fasem mit darin dispergierten 
diskreten Partikeln aufwcist. 

Diese Aufgabe wird gemaB der vorliegenden Erfindung 50 
durch eine Vorrichtung mit den Merkmaien des Anspruchs 1 
und ein Verfahren mit den Merkmaien des Anspruchs 24 ge- 
lost. 

Besonders vorteilhafte Ausfuhrungsformen der erfin- 
dungsgemaBen Vorrichtung und des erfindung sgemaBen 55 
Verfahren s sind in den abhangigen Vorrichtungs- und Ver- 
fahrensanspriichen beschrieben. 

GemaB der vorliegenden Erfindung stellen Vorrichtung 
und Verfahren zwei getrennte Luftlegeeinrichtungen bereit, 
die auf ihr bewegbare perforierte Formelemente aufweisen. 60 
Die luftaufgebrachten Komponenten, die den absorbieren- 
den Kem bilden, werden getrennt ausgebildet, indem ein 
Strom von mit Luft mitgefuhrtem Faserrnaterial, oder, falls 
zutreffend, ein Strom einer Mischung aus mit Luft mitge- 
fuhrtem Faserrnaterial und diskreten Partikeln eines absor- 65 
bierenden Materials auf das jeweilige Formelement der je- 
weiligen Luftlegeeinrichtung aufgebracht wird. Folglich 
wird die (zweite) Komponente des absorbierenden Kems, 
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die aus der Mischung von vorzugsweise im wesentlichen 
gleichmaBig gernischtem Faserrnaterial und diskreten Parti- 
keln gebildet ist, in einer getrennten (zweiten) Luftlegeein- 
richtung unabhangig von anderen (ersten und moglicher- 
weise dritten) Komponenten des endgiiltigen absorbieren- 
den Kerns ausgebildet, die mit der anderen (ersten) Luftle- 
geeinrichtung hergestellt werden. Dies ermoglicht es, daB 
die Herstellung und Verarbeitungsparameter zum Ausbiiden 
der gemischten zweiten Komponente wie gewunscht festge- 
setzt und eingestellt werden konnen, unabhangig von der 
Bildung der anderen absorbierenden Kernkomponenlen. 
Dies vermeidet es, nachteilige Beschrankungen bcrucksich- 
tigen zu mussen, wie zum Beispiel dann, wenn die ge- 
mischte zweite Komponente mit derselben Luftlegeeinrich- 
tung wie die anderen Komponenten des absorbierenden 
Kerns gebildet wird. 

Insbesondere kann die Konstruktion der zweiten Luftle- 
geeinrichtung fiir die gemischte zweite Komponente von der 
Konstruktion der Luftlegeeinrichtung fiir die anderen Kom- 
ponenten unterschiedlich sein. Dies umfaBt insbesondere 
die Konstruktion des (zweiten) Formelements der zweiten 
Luftlegeeinrichtung, die Beschickung des Fasermaterials 
und der diskreten Parlikel zu ihr, und die Ausbildungsbedin- 
gungen. Folglich kann die gemischte zweite Komponente 
des absorbierenden Kerns, die mit der zweiten Luftlegeein- 
richtung gebildet wird, im Vergleich zu der anderen Kompo- 
nente oder den anderen Komponenten des mit dem (ersten) 
Formelement der ersten Luftlegeeinrichtung gebildeten ab- 
sorbierenden Kerns jegliche gewunschte un terse hiedliche 
GroBe, Form oder Zusammensetzung aufweisen. Zusatzlich 
konnen im Vergleich zu dem ersten Formelement in der er- 
sten Luftlegeeinrichtung unterschiediiche Perforationsgro- 
Ben in dem zweiten und unterschiediiche Luftdruckunter- 
schiede iiber das zweite Element verwendet werden, um die 
gemischte zweite Komponente herzustellen. 

Ein besonders wichtiger Vorteil der erfinderischen Vor- 
richtung und des erfinderischen Verfahrens ergibt sich aus 
der Ubergabe der gemischten zweiten Komponente von der 
zweiten Luftlegeeinrichtung auf eine erste Komponente, die 
bereits in dem Formelement der ersten Luftlegeeinrichtung 
gebildet ist, wahrend die erste Komponente weiterhin in der 
ersten Luftlegeeinrichtung angeordnet ist. Dies stellt den be- 
sonderen Nutzen bereit, das Zielen oder Ausrichten der ge- 
mischten Komponente auf der anderen Lage (ersten Kom- 
ponente) zu vereinfachen. Des weiteren wird unerwunschtes 
QbermaBiges Mischen von diskreten Partikeln in der ge- 
mischten zweiten Komponente in die darunterliegende erste 
Komponente im wesentlichen vermieden, im Vergleich zu 
einem bekannten Verfahren, in dem die gemischte zweite 
Komponente unmittelbar auf der ersten Komponente gebil- 
det wird, die bereits in derselben Luftlegeeinrichtung ausge- 
bildet wurde. 

In diesem oben beschriebenen nachteiligen Verfahren 
wird die zweite Komponente aus einer Mischung aus Faser- 
rnaterial und diskreten Partikeln unter Druck auf die erste 
Komponente aufgebracht. Des weiteren wird moglicher- 
weise ebenfalls unterhalb der ausgebildeten ersten Kompo- 
nente ein Unterdruck erzeugt, um das Faserrnaterial und die 
diskreten Partikel auf diese Lage zu Ziehen, so daB die ge- 
mischte zweite Komponente darauf ausgebildet wird. Dies 
bewirkt eine nachteilige Partikelwanderung von der ge- 
mischten zweiten Komponentenlage in die darunterliegende 
erste Komponentenlage. Die erste Komponentenlage wird 
gewohnlich als eine sogenannte Sammellage in dem absor- 
bierenden Kern eines endgiiltigen absorbierenden Gegen- 
stands verwendet, wie beispielsweise einer Wegwerfwindel, 
und ist folglich die erste Lage des absorbierenden Kerns, die 
Korperfliissigkeit oder -ausscheidungen empfangt. Wenn 
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diskrete Partikel aus beispielsweise einem absorbierenden 
Verfestigungsmaterial in solch einer Sammellage gegen war- 
tig sind, kann dies teilweise zu Ruckbefeuchtung oder einer 
Verlangsamung der Sammelgeschwindigkeit der Korper- 
flussigkeit fuhren. Die diskreten Partikel sollten vorzugs- 5 
weise nur in der gemischten Komponentenlage des absor- 
bierenden Kerns gegenwartig sein, da diese Partikel in der 
Form eines absorbierenden Befestigungsmaterials die 
hauptsachliche Funktion aufweisen, Fliissigkeit zuriickzu- 
halten, auch unter Druck Ruckbefeuchtung zu verhindern, 10 
unter Entfernung von der Sammelstelle, wo ein schnelles 
Entfernen von Fliissigkeit von der auBeren Oberflache des 
Gegenstands erwunscht ist. Zusatzlich kann absorbierendes 
Verfestigungsmaterial in der Sammellage ebenfalls zu einer 
sogenannten Verfestigungsblockage fur durch die Sammel- 15 
lage dringende Korperfiiissigkeit fuhren, da das gelierte Ver- 
festigungsmaterial den DurchfluB der Korpcrfliissigkeit be- 
hindert. 

Die vorliegende Erfindung vermeidet alle diese Nach- 
teile, indem die gemischte zweite Komponente getrennt von 20 
der ersten vor ihrem Vereinigen gebildet wird. tJberdies er- 
reicht die vorliegende Erfindung dies in einer besonders vor- 
teilhaften Weise, indem ebenfalls der Verlust von teuren dis- 
kreten Partikeln, die beispeilsweise absorbierendes Gelier- 
oder Verfestigungsmaterial umfassen, von dem fertigen ab- 25 
sorbierenden Kem wirkungsvoll verringert wird, aufgrund- 
dessen, daB die zweite Komponente auf die erste Kompo- 
nente ubergeben wird, wahrend sich letztere noch auf dem 
ersten Formelement der erste Luftlegeeinrichtung befindet. 
Zusatzlich erlaubt es die Ubergabe der gemischten zweiten 30 
Komponente auf die erste Komponente, wahrend diese sich 
noch auf der ersten Luftlegeeinrichtung befindet, eine ge- 
wisse Verbindung der Komponenten ineinander, insbeson- 
dere, wenn eine dritte Komponente nachfolgend oben auf 
den ersten und zweiten Komponenten ausgebildet wird, wie 35 
in einer bevorzugten Ausfiihrungsform der vorliegenden Er- 
findung. 

Die Ubergabe der gemischten zweiten Komponente auf 
die erste Komponente, wahrend sich diese noch auf der er- 
sten Luftlegeeinrichtung befindet, tragt ebenfalls zur Verrin- 40 
gerung der GroBe und der Kosten der Vorrichtung bei und 
eliminiert die Notwendigkeit einer komplizierten Einrich- 
tung, um die Komponenten zu vereinen. 

Beim Verhindern des Verlustes von diskreten Partikeln 
aus dem absorbierenden Kern, nachdem die gemischte 45 
zweite Komponente in der erfinderischen Art auf die ausge- 
biidete erste Komponente und aus der gesamten Vorrichtung 
ubergeben wird, werden ebenfalls andere Probleme vermie- 
den. Bei einem absorbierenden Kem fur eine Wegwerfwin- 
del oder ahnliches liegt beispielsweise die Produktionsrate 50 
bei ungefahr 600 Kernen pro Minute, was 10 Kemen pro Se- 
kunde entspricht. Falls ein Kern ein durchschnittliches Ge- 
wicht von diskreten Partikeln von 10 g aufweist, impliziert 
dies, daB das Verfahren ungefahr 100 g pro Sekunde ver- 
braucht. Selbst wenn ledigiich ungefahr 5% der Partikel aus 55 
jedem absorbierenden Kem wahrend der Herstellung verlo- 
ren gehen, geht eine erhebliche Menge von teurem absorbie- 
renden Material uber die Zeit verloren. Des weiteren mtissen 
diese groBen Parti kelmengen von der Vorrichtung entfernt 
werden, um ihren ordnungsgemaBen Betrieb sicherzustel- 60 
len. Die Verringerung des Verlustes an diskreten Partikeln 
gemaB der vorliegenden Erfindung iiberwindet diese Pro- 
bleme. 

Des weiteren betrifft die vorliegende Erfindung, wie be- 
reits beschrieben, einen absorbierenden Kern mil einer 65 
zweiten Komponente, die eine Mischung von Fasermaterial 
und diskreten Partikeln umfaBt, vorzugsweise im wesentli- 
chen gleichmaBig gemischt. Obwohl es im Fach bekannt ist, 



954 A 1 

6 

absorbierende Kerne mit einer diskreten Partikellage bereit- 
zustellen, ist bezuglich der endgiiltigen Leistung unter Be- 
feuchtung des absorbierenden Kerns, solch ein Kern nach- 
teilig. Noch wichtiger ist es jedoch, daB die diskreten Parti- 
kel bei der Herstellung wahrscheinlicher verloren gehen, da 
sie nicht innerhalb eines Fasermaterials dispergiert sind. 
Diese Probleme werden ebenfalls mit der vorliegenden Er- 
findung vermieden. 

In einer vorteilhaften bevorzugten Ausfiihrungsform der 
vorliegenden Erfindung wird eine dritte Komponente des 
absorbierenden Kerns, die ein luftaufgebrachtes Fasermate- 
rial umfaBt, auf den vereinten ersten und zweiten Kompo- 
nenten ausgebildet. Dies tragi zu einer weiteren Verringe- 
rung des Verlustes an diskreten Partikeln von dem absorbie- 
renden Kern wahrend der Herstellung bei. Vorzugsweise 
wird die dritte Komponente ausgebildet, wahrend die ersten 
und zweiten Komponenten noch auf dem ersten Formele- 
ment der ersten Luftlegeeinrichtung angeordnet sind, um 
den Verlust jeglicher Partikel sobald wie moglich zu verhin- 
dern und ebenfalls die GroBe der Vorrichtung zu verringern. 
Zusatzlich wird wahrend des Ausbildens derdritten Kompo- 
nente die Verbindung zwischen den drei Komponenten 
durch das Vermischen von Fasern jeder Komponente rnit- 
einander verstarkt. 

Bevorzugt wird die Versorgung mit luftmitgefiihrtem Fa- 
sermaterial zum Bilden der ersten und dritten Komponenten 
erzeugt, indem eine Quelle fur Fasermaterial mit einem 
Luftventilator verbunden ist, der das Fasermaterial mitreiBt 
und dieses der ersten Luftlegeeinrichtung zufuhrt. Verschie- 
dene konventionelle Einrichtungen konnen als Quelle fur 
Fasermaterial verwendet werden. Das Fasermaterial kann 
beispielsweise aus Fasermatten hergestellt werden, die 
durch einen Rotationszersetzer und weiter zu dem Luftven- 
tilator dringen. 

Vorteilhafterweise umfaBt die Versorgung mit luftmitge- 
fiihrtem Fasermaterial und diskreten Partikeln eine ahnliche 
konventionelle Quelle fur Fasermaterial und jegliche geeig- 
nete Quelle fur diskrete Partikel, wie zum Beispicl einen 
Silo oder Kastenspeiser. Das Fasermaterial und die diskre- 
ten Partikel konnen bevorzugt vorteilhaftesterweise in ei- 
nem Luftventilator gemischt werden, bevor sie der Luftlege- 
einrichtung zugeftihrt werden, so daB eine im wesentlichen 
gieichmaBige Mischung oder Dispersion der Partikel in ei- 
nem Fasermaterial als zweite Faserkomponenten auf dem 
zweiten Formelement erzeugt wird. Eine noch bessere Mi- 
schung wird durch das Einbringen des Fasermaterials und 
der diskreten Partikel in einen Kanal stromauf des Luftven- 
tilators erzielt, da Faserflocken in dem Ventilator gebildet 
werden konnen, die sich nicht mehr mit den Partikeln mi- 
schen. 

GemaB einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform der 
Erfindung umfaBt zumindest eines oder beide der Formele- 
mente der jeweiligen Luftlegeeinrichtungen einen oder 
mchrerc Hohlraume oder Formen, die die Form der herzu- 
stellenden absorbierenden Kernkomponente definieren. Der 
Grund jedes Hohlraums umfaBt die Perforationen der Form- 
elemente, auf denen das jeweilige Fasermaterial gebildet 
wird, und durch die die Luft dringt, damit sie zum Bilden der 
Komponente von dem mitgefuhrten Material getrennt wird. 
Des weiteren konnen die Hohlraume auswechselbar sein, 
damit man in der Lage ist, unteschiedliche Komponenten- 
formen vorzusehen. Die mit der ersten Luftlegeeinrichtung 
gebildete erste (und moglicherweise dritte) Faserkompo- 
nente kann beispielsweise Hohlraume in der Form einer 
Sanduhr aufweisen, um die allgemein bekannte Form einer 
Wegwerfwindel herzustellen. Da jedoch gemaB der Erfin- 
dung die zweite Komponente, die die Mischung aus Fasern 
und diskreten Partikeln umfaBt, getrennt von den ersten und 
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dritten Komponenten in der getrennten zweiten Luftlegeein- 
richtung gebildet wird, konnen in Abhangigkeit von dem er- 
wiinschten Aufbau des endgiiltigen Produkts die Hohl- 
raume, die das zweite Formelement bilden, von derselben 
GroBe oder kleiner sein, als die Hohlraume des ersten Form- 5 
elements, wenn die gesamte Flache der den absorbierenden 
Kern enthaltenden, entfalteten Windel keine Gesamflachen- 
abdeckung durch die zweite Komponente erfordert. Dies ist 
dahingehend besonders vorteilhaft, daB im Vergleich zu der 
Flache der entfalteten Windel insgesamt, Flachen der ge- to 
mischten zweiten Komponente wcggelassen werden kon- 
nen, urn Materialverschwendung zu vermeiden und folglich 
teures absorbierendes (Verfestigungs-) Material und Fasern 
zu sparen. Betrachtet im entfalteten Zustand erfordert insbe- 
sondere ein absorbierender Artikel, wie beispielsweise eine 15 
Wegwerfwindel, keinen absorbierenden Kcm mil einer ge- 
mischten zweiten Komponente von Fasern und diskreten 
Partikeln, der sich bis zu den Enden des Artikels in Langs- 
richtung erstreckt. Dies liegt daran, daB der Flussigkeitsbe- 
netzungseffekt des Gegenstands in Richtung der Enden in 20 
Langsrichtung normalerweise relativ gering ist und das ab- 
sorbierende Material und die Fasern in diesen Bereichen 
nicht oder kaum befeuchtet werden. Dasselbe trifft in gerin- 
gem AusmaB beziiglich der Enden des Artikels zu, betrach- 
tet in der Querrichtung zur Langserstreckung, d. h. der 25 
Breite des Artikels. Die Moglichkeit, gemaB der vorliegen- 
den Erfindung eine kleinere gemischte zweite Komponente 
exakt anzuordnen, wobei zugleich der Verlust von diskreten 
Partikeln verhindert wild, wie oben und weiter unten be- 
schrieben, ist folglich ein besonderer Vorteil der vorliegen- 30 
den Erfindung relativ zu Techniken des Standes der Technik 
zurn Erzeugen absorbierender Keme mit einer Komponente 
von gleichmaBig gemischten Fasern und diskreten Partikeln, 

Das erfinderische Ausbilden der gemischten zweiten 
Komponente des absorbierenden Kerns mit einer getrennten 35 
zweiten Luftlegeeinrichtung erzeugt ebenfalls Vorteile im 
Herstellungsverfahren, im Vergleich zu vorherigen Syste- 
men, in denen eine schmale oder gemischte zweite Kompo- 
nente in derselben Luftlegeeinrichtung unmittelbar auf der 
ersten Komponente ausgebildet wird, wobei die zweite 40 
Komponente die gesamte Breite des Formelements bedeckt. 

In den vorherigen Systemen, auf die oben Bezug genom- 
men wurde, wird ein Fonnkanal uberhalb des Formelements 
der Luftlegeeinrichtung vorgesehen, wobei der Kanal eine 
schmalere Breite als das Formelement und die erste Kompo- 45 
nente aufweist, die sich bereits darin befindet. Durch das an- 
gemessene Anordnen des Formkanals fur die luftgefuhrte 
Mischung aus Fasern und diskreten Partikeln, um die Mi- 
schung auf das Formelement der ersten Komponente zu fiih- 
ren, wird die schmalere gemischte zweite Komponente an 50 
der gewiinschten Stelle ausgebildet. Da jedoch der Formka- 
nal fur die zweite Komponente schmaler als das perforierte 
Formelement darunter ist, kann eine betrachtliche Luft- 
menge zwischen dem Ende des schmaleren Kanals und dem 
breiteren Formelement austreten. Luft zurn Mitfuhren der 55 
Mischung aus Faser und diskreten Partikeln ist teuer in der 
Erzeugung, dem Transport und der Filterung. Des weiteren 
ist es in dieser Art Vorrichtung nicht moglich, diesen Luft- 
verlust zu verhindern, indem die frcigelegte Flache zwi- 
schen dem schmaleren Formkanal und dem breiteren Form- 60 
element verschlossen wird, da dieses sonst dazu fiihren 
wiirde, daB die zweite Komponente iiber die gesamte Breite 
des Formelements ausgebildet wurde, was Fasern und dis- 
krete Partikel verschwendet. Folglich werden in einer bevor- 
zugten Ausfuhrungsform der vorliegenden Erfindung be- 65 
trachtliche Vorteile im Herstellungsverfahren des absorbie- 
renden Kerns erzielt, indem ein Formkanal verwendet wird, 
der im wesentlichen dieselbe Breite wie ein schmalerer 



Hohlraum in dem zweiten Formelement der getrennten 
(zweiten) Legeeinrichtung aufweist, da der Luftverlust im 
wesentlichen verhindert wird. 

Ein zusatzlicher Vorteil wird gemaB dem erfinderischen 
Verfahren und der erfinderischen Vorrichtung beim Benut- 
zen eines schmalen Hohlraums fur die zweite Komponente 
bereitgestellt. Wenn die zweite Komponente zur ersten 
Komponente ubergeben und auf dieser angeordnet wird, 
werden diskrete Partikel, die aus den Seiten der zweiten 
Komponente fallen, sofort durch die darunterliegende erste 
Komponente gefangen. Folglich wird die Verlustmenge von 
diskreten Partikeln in der Vorrichtung weiterhin mit einem 
geringen Partikelverlust in die erste Komponente verhin- 
dert, da diese groBtenteils durch die Fasem der zweiten 
Komponente zuruckgehalten werden. 

Auf ahnliche Weise wie oben beschrieben konnen Form- 
kanale ebenfalls vorgesehen sein, um die erste und dritte 
Komponente aus luftmitgefulirtem Fasermaterial mit der er- 
sten Luftlegeeinrichtung auszubilden, und diese Kanale 
konnen im wesentlichen dieselbe Breite wie die Plohlraume 
in dem ersten Formelement aufweisen, um den Verlust von 
Luft zu verhindern. 

Das Ausbilden der jeweiligen Komponenten des absor- 
bierenden Kems in dem Verfahren und der Vorrichtung der 
vorliegenden Erfindung konnen vorteilhafterweise gesteuert 
werden, indem die Luftdruckunterschiede iiber die Formele- 
mente und die GroBe der Perforationen in den Formelemen- 
ten geeignet gewahlt werden. Diese Perforationen in dem er- 
sten Formelement, auf denen die ersten und dritten Kompo- 
nenten gebildet werden, sollten von geeigneter GroBe sein, 
die einen KompromiB zwischen der Notwendigkeit, die Luft 
mit dern leichtestmoglichen Durchtritt durch die Formele- 
mente bereitzustellen, wobei dies vorteilhafterweise den 
Druckunterschied senkt, der uber die Formelemente erzeugt 
werden muB, und der Notwendigkeit darstellt, den Durch- 
tritt des luftmitgefuhrten Fasermaterials oder der diskreten 
Partikel durch die Formelemente zu verhindern. Folglich 
weisen in Ubereinstimmung mit der Erfindung die Perfora- 
tionen in dem ersten Formelement vorzugsweise rechtwink- 
lig zu dem Luftstrom eine groBte Abmessung von anna- 
hernd 1 mm und weiter bevorzugt von 0,5 mm auf (am mei- 
sten bevorzugt ist die groBte Abmessung nicht groBer als an- 
nahernd 0,2 mm). 

Da die Fasermaterial und diskrete Partikel enthaltende ge- 
mischte zweite Komponente auf einem getrennten zweiten 
Formelement in der zweiten Luftlegeeinrichtung ausgebil- 
det wird und Luft nicht durch mehr als eine Faserkompo- 
nente gezogen werden muB, konnen andererseits die Perfo- 
rationsabmessungen in dem zweiten Formelement vorteil- 
hafterweise kleiner als die in dem ersten Formelement sein, 
und die groBte Abmessung betragt bevorzugt annahernd 
0,5 mm und weiter bevorzugt 0,2 mm. Am meisten bevor- 
zugt betragt jedoch die groBte Abmessung annahernd 
0,05 mm, um eine wirkungsvolle Barriere gegen Durchtritt 
der diskreten Partikel von beispielsweise absorbierendem 
Verfestigungsmaterial wie ein Superab sorption smittel be- 
reitzustellen. In absorbierenden Artikeln verwendete Super- 
absorptionsmittel weisen normalerweise einen Mittelwert 
des durchschnittlichen Durchmessers von ungefahr 0,2 bis 
0,8 mm auf, so daB ihr Durchtritt durch das zweite Formele- 
ment in der bevorzugten erfinderischen Ausfuhrungsform 
des zweiten Formelements wirkungsvoll verringert oder so- 
gar ausgeschlossen ist, das seine groBten Perforationsab- 
messungen wie oben definiert. aufweist. Naturlich ist die 
vorliegende Erfindung nicht auf im wesentlichen kugelige 
diskrete Artikel begrenzt. Die Artikel konnen ebenfalls von 
jeder anderen regelmaBigen oder unregelma'Bigen Form 
sein, einschlieBlich langlicher oder faserartiger Formen. 
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Die Perforationen in den ersten und zweiten Formelemen- 
ten werden bevorzugL durch ein Sieb, wie beispieisweise ein 
Drahtgeflechtsieb, gebildet. Falls dies aus Festigkeitsgriin- 
den erforderlich ist s konnen die Siebe aus mehreren Lagen 
mit einem ansteigenden Offnungsdurchmesser in den strom- 5 
abwartigen Lagen, belrachtet in der Richtung des Luft- 
stroms, gebildet sein, oder geeignete Tragstreben konnen 
unterhalb des Siebs vorgesehen sein. Eine Kombination von 
geschichteten Drahtsieben und Tragstreben ist ebenfalls 
moglich. Die Traganordnung muB jedoch naturlich derart 10 
gewahlt sein, daB das Blockieren der Luftslromung soweit 
wie moglich vermieden ist. 

Der Druckunterschied uber die Formelemente wird vor- 
zugsweise auf bekannte Weise durch das Erzeugen eines Va- 
kuums oder Unterdrucks an der stromabwartigen Seite der 15 
Formelemente hergestellt. Dieser Unterdruck verbessert im 
allgemeinen die Bildung des Fasermaterials auf dem Form- 
element und halt das ausgebildete Material vorubergehend 
in Position, bis es zu entfernen ist, zum Beispiel indem der 
Unterdruck entfernt und/oder ein Druckunterschied in der 20 
Richtung entgegengesetzt zu dem des urspriingiichen, wah- 
rend der Ausbildung erzeugten Luftstroms erzeugt wird, 
und/oder indem Schwerkraft benutzt wird. Jegliche Einrich- 
tungen, wie beispieisweise eine Vakuumquelle in der Form 
eines Saugkastens oder ahnliches, konnen verwendet wer- 25 
den, um die Druckunterschiede uber die Formelemente zu 
erzeugen. 

Die Drucke uber das erste Formelement zum Ausbilden 
der ersten (und dritten) Komponenten betragt ungefahr 7500 
bis 9000 Pa, vorzugsweise 8500 Pa. GemaB der vorliegen- 30 
den Erfindung kann jedoch der Druckunterschied zum Aus- 
bilden der gemischten zweiten Komponcnte aus Fasermate- 
rial und diskreten Partikeln in der getrennten zweiten Luftle- 
geeinrichtung betrachtlich hoher sein und vorzugsweise 
etwa 30000 Pa betragen. Dieser erhohte Druck bietet Vor- 35 
teile, sowohl bezuglich der Geschwindigkeit, mit der die 
zweite Komponente gebildet werden kann, als auch der end- 
gultigen Struktur der geformten zweiten Komponente. 

In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungsform der Er- 
findung ist die zweite Luftlegeeinrichtung bezuglich der er- 40 
sten Luftlegeeinrichtung derart angeordnet, daB die ge- 
mischte zweite Komponente unmittelbar aus dem zweiten 
Formelement auf eine ausgebildete erste Komponente auf 
dem ersten Formelement derart iibergeben wird, daB die 
Obergabeentfernung minimal ist, und folglich der Verlust an 45 
diskreten Partikeln aus der gemischten zweiten Komponente 
wahrend des Ubergabe vorgangs minimal ist. 

In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der vorliegenden 
Erfindung, wahlwcise zur oben bcschriebenen, ist eine 
Ubergabeeinrichtung zwischen den ersten und zweiten Luft- 50 
legeeinrichtungen vorgesehen, um die zweite Komponente 
auf eine ausgebildete erste Komponente in der ersten Luftle- 
geeinrichtung zu iibergeben. Die erfinderische Ubergabeein- 
richtung umfaBt zumindest eine Aufnahmeeinrichtung, um 
die zweite Komponente aufzunehmen und sie auf die erste 55 
Komponente zu iibergeben. Obgleich der Ubergabepfad et- 
was langer als bei der Anordnung zur unmittelbaren Uber- 
gabe der zweiten Komponente ist, so wie sie oben beschrie- 
bcn ist, bietet die tJbergabeeinrichtung ebenfalls wesentli- 
che Vorteile. Bevorzugt existiert eine Vielzahl von Aufnah- 60 
meeinrichtungen, die jede unter einer veranderlichen Um- 
laufentfernung von der Drehachse der Aufnahmeeinrich- 
tung drehbeweglich um den Umfang der Ubergabeeinrich- 
tung angeordnet sind. Dies bietet eine verbesserte und posi- 
tive Ubergabe oder Beschickung der gemischten zweiten 65 
Komponente auf eine ausgebildete erste Komponente, wenn 
letztere unter der oberen Flache einer Ausnehmung oder ei- 
nes Hohlraums in dem ersten Formelement liegt. Folglich 
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wird die bestmogliche Lokalisierung oder Anordnung der 
zweiten Komponente relativ zur ersten (und der nachfol- 
gend abgelegten dritten) Komponente in dem absorbieren- 
den Kern erzielt. 

Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der vorliegen- 
den Erfindung umfaBt erste und zweite Luftlegeeinrichtun- 
gen mit drehbeweglichen Formtrommeln, auf dem die 
Formelemente um den Umfang der Trommeln ausgebildet 
sind. Wenn die Formelemente eine Vielzahl von Hohlrau- 
men umfassen, ermoglichen die Drehtrommeln die Herstel- 
lung der absorbierenden Keme unter einer hohen Geschwin- 
digkeit in einem relativ kleinen Raum. Des weiteren kann 
die Versorgung mit den Materialien, die die verschiedenen 
Komponenten bilden, um die Umfange der Trommeln ange- 
ordnet werden, um im Vergleich zu bekannten Anordnungen 
von Luftlegeeinrichtungen und Versorgungen von Material 
entlang eines geraden Produktionspfads weiter Raum zu 
sparen. Wie bercits zuvor erklart, konnen die Hohlraume der 
jeweiligen Formelemente auswechselbar sein. Folglich kon- 
nen die Form und die Abmessungen der ersten, zweiten und 
dritten Komponenten wie gewunscht verandert werden, in- 
dem lediglich die Hohlraume der jeweiligen Formelemente 
ausgetauscht werden. 

In einer am meisten bevorzugten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung ist die zweite Formtrommel ober- 
halb der ersten Formtrommel vorgesehen, um eine maxi- 
male Raumerspamis bezuglich der Lange der Produktions- 
straBe fur einen absorbierenden Artikel, wie beispieisweise 
eine Wegwerfwindel oder ahnliches zu erzielen. Dariiber 
hinaus ermoglicht diese uberlagerte Beziehung der beiden 
Trommeln eine einfache Ubergabe der zweiten Komponente 
auf die erste Komponente, cntweder direkt oder mittels der 
Ubergabeeinrichtung, wie zuvor beschrieben. Naturlich ist 
in dieser Ausfuhrungsform eine Ubergabe lediglich unter 
Benutzung des Einflusses der Schwerkraft moglich. Fiir 
hohe Produkuonsraten und positives Versorgen oder Be- 
schicken der zweiten Komponente auf die erste Kompo- 
nente ist es jedoch bevorzugt, Vakuumeinrichtungen wie 
beispieisweise Saugkasten oder ahnliches innerhalb der 
Formtrommeln zum Erzeugen von Druckunterschieden zwi- 
schen den ersten und zweiten Formelementen zu verwen- 
den, so daB die zweite Komponente exakt und konsistent auf 
die erste Komponente iibergeben werden kann. Wahl weise 
kann die oben beschriebene Ubergabeeinrichtung verwendet 
werden, um eine solch genaue Ubergabe zu erzielen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform der vor- 
liegenden Erfindung wird der in der ersten und zweiten Luft- 
legeeinrichtung ausgebildete, fertige absorbierende Kern 
von der ersten Luftlegeeinrichtung mittels einer Fbrderein- 
richtung oder irgendeiner anderen Einrichtung empfangen 
und zur weiteren Bearbeitung entfernt. 

KURZE BESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN 

Weitere Vorteile der erfinderischen Vorrichtung und des 
erfinderischen Verfahrens werden aus der folgenden aus- 
fuhrlichen Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsformen 
der vorliegenden Erfindung unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen besser hervorgehen, in denen: 

Fig. 1 eine teilweise aufgebrochene Seitenansicht einer 
bevorzugten Ausfuhrungsform einer Vorrichtung gemaB der 
vorliegenden Erfindung zeigt; 

Fig. 2 eine geschnittene Seitenansicht einer Einzelheit der 
Vorrichtung der Fig. 1 zeigt; und 

Fig. 3 eine teilweise aufgebrochene Seitenansicht einer 
zweiten bevorzugten Ausfuhrungsform einer Vorrichtung 
gemaB der vorliegenden Erfindung zeigt, die ahnlich der 
Vorrichtung der Fig. 1, aber mit einer Ubergabeeinrichtung 
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ist. 

BESCHREIBUNG DER BEVORZUGTEN AUSFUH- 
RUNGSFORMEN 

5 

In der folgenden Beschreibung der Zeichnungen sind die- 
selben Komponenten unterschiedlicher Ausfiihrungsformen 
der vorliegenden Erfindung mit denselben Bezugszeichen 
bezeichnet. 

Eine erste bevorzugte Ausfuhrungsform einer Vorrich- 10 
tung gemafi der vorliegenden Erfindung ist im folgenden un- 
ter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 beschrieben. Des wei- 
teren ist diese erste bevorzugte Ausfuhrungsform unter Be- 
zugnahme auf ein Verfahren beschrieben, in dem ein dreila- 
giger, absorbierender Kern gebildet wird. Das Verfahren und 15 
die Vorrichtung gemaB der vorliegenden Erfindung finden 
jedoch, wie zuvor gezeigt, auf jeglichen absorbierenden 
Kern Anwendung, der zumindest zwei Lagen aufweist und 
es wird dem Fachmann sofort ersichtlich sein, wie die be- 
schriebene Vorrichtung abzuandern oder das in ihr durchzu- 20 
fuhrende Verfahren abzuwandeln ist, urn einen absorbieren- 
den Kern herzustellen, der mehr oder weniger als drei Lagen 
aufweist. Insbesondere ist es fiir mehr als die beschriebenen 
drei Lagen lediglich erforderlich, weitere Einrichtungen 
zum Fordern faserigen Materials und/oder moglicherweise 25 
gemischten Partikeln auf den Formhohlraumen oder Formen 
der jeweiligen Luflegeeinrichtungen vorzusehen. 

Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 umfaBt eine Vorrich- 
tung 10 gemaB der ersten bevorzugten Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung eine erste Luftlegeeinrichtung 100, 30 
eine zweite Luftlegeeinrichtung 200 und eine Fbrdereinrich- 
tung 300 oder ahnliches. 

Die erste Luftlegeeinrichtung 100 umfaBt einen ersten 
Ventilator 102, dem faseriges Material, wie beispielsweise 
durch einen Rotationszersetzer (nicht gezeigt) gefiihrte Fa- 35 
sermatten, oder ahnliches, durch irgendeine konventionelle 
Einrichtung zugefuhrt wird, urn Faserpulpe herzustellen. 
Das faserige Material wird durch Luft transportiert, die mit- 
tels des ersten Ventilators 102 durch einen Formkanal 104 
zu einem ersten perforierten, bewegbaren Formelement 106 40 
geblasen wird. In dieser bevorzugten Ausfuhrungsform um- 
faBt das erste Formelement 106 eine im wesentlichen zylin- 
drische erste Trommel, die auf einer im wesentlichen hori- 
zontalen Drehachse Rl befestigt ist, urn die sie in die Rich- 
tung des Pfeils Al durch irgendeine geeignete Antriebsein- 45 
richtung (nicht gezeigt) angetrieben wird. Die Form des 
stromabwartigen Endes des ersten Kanals 104 ist der Form 
des ersten Formelements oder der ersten Fonntrommel 106 
angepaBt und weist Abmessungen auf, um die Flache des er- 
sten Formelements 106 zu bedecken, die erforderlich ist, um 50 
die erste Faserkomponente CI (siehe Fig. 2) eines absorbie- 
renden Kems auf der ersten Trommel 106 wahrend ihrer 
Drehung herzustellen, wie unten im weiteren beschrieben 
ist. 

In der ersten bevorzugten Ausfuhrungsform der in Fig. 1 55 
illustrierten Vorrichtung weist das erste Formelement oder 
die erste Formtrommel 106 eine Vielzahl von ersten Form- 
hohlraumen oder Formen 108 auf, die um ihren Umfang an- 
geordnet sind. Wahlweise konnen die ersten Hohlraume 108 
auf dem Umfang der ersten Trommel 106 auswechselbar be- 60 
festigt sein, so daB jede gewiinschte Hohlraumform oder - 
grbBe verwendet werden kann, in Abhangigkeit von der ge- 
wiinschten Form der herzustellenden ersten Komponente CI 
und der des absorbierenden Kerns selbst. 

Innerhalb des Umfangs der ersten Trommel 106 und des 65 
ersten Formhohlraum 108 befindet sich eine erste Einrich- 
tung 110 zum Erzeugen eines Unterdrucks, beispielsweise 
in der Form eines Vakuum- oder Saugkastens. Die Offhung 
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des ersten Saugkastens 110, die dem Umfang der ersten 
Trommel 106 zugewandt ist, ist geformt und bemessen, um 
der Umfangsflache der ersten Trommel 106 geeignet ange- 
paBt zu sein und dem AuslaBende des ersten Kanals 104 im 
wesentlichen zu entsprechen. Dies ermoglicht, daB fiir die 
Flache und Hone des Druckunterschieds, der iiber die ersten 
Hohlraume 108 erzeugt wird, die optimalen Bedingungen 
geschaffen werden, um die ersten Komponenten CI des ab- 
sorbierenden Kems mittels jeweils Blasens und Ziehens des 
von dem ersten Ventilator 102 in die ersten Hohlraume 108 
zugefuhrten faserigen Materials zu bilden. 

Die bislang beschriebenen Merkmale der ersten Luftlege- 
einrichtung 100 bewirken die Herstellung der ersten Kom- 
ponente CI des absorbierenden Kerns. Die getrennte zweite 
Luftlegeeinrichtung 200, die in den Fig. 1 und 2 dargestellt 
ist, ist in der Drehrichtung Al der ersten Trommel 106 
stromauf von der ersten Luftlegeeinrichtung vorgesehen, 
um die zweiten Komponenten C2 des absorbierenden Kems 
herzustellen, die auf die ersten Komponenten CI anzuord- 
nen sind. 

Die zweite Luftlegeeinrichtung 200 umfaBt einen zweiten 
Luftventilator 202, der ebenfalls mit einer Quelle (nicht dar- 
gestellt) fiir Fasermaterial verbunden ist, die ahnlich zu der 
zuvor unter Bezugnahme auf den ersten Ventilator 102 be- 
schriebenen ist. Zusatzlich ist jedoch der zweite Ventilator 
202 mit einer Quelle diskreter Partikel, wie beispielsweise 
einem absorbierenden Verfestigungsmaterial oder Gelie- 
rungsmaterial verbunden, das beim Bilden der zweiten 
Komponente C2 des absorbierenden Kerns mit dem Faser- 
material zu mischen ist. Um eine im wesentlichen gteichma- 
Bige Dispersion von Fasermaterial und diskreten Partikeln 
zu erzielen, werden vorteilhafterweise beide stromauf des 
zweiten Ventilators 202 vereint, um in ihm gleichmaBig ge- 
mischt zu werden. Ein zweiter Kanal 204 verbindet den 
zweiten Ventilator 202 mit einem perforierten zweiten 
Formelement 206, was vorzugsweise ebenfalls in der Form 
einer im wesentlichen zylindrischen Trommel vorliegt, die 
derart befestigt ist, daB sie in einer Drehrichtung A2 um eine 
im wesentlichen horizontale Drehachse R2 gedreht werden 
kann, die im wesentlichen parallel zu und uberhalb der 
Drehachse Rl des ersten Formelements 106 liegt, betrachtet 
in der Zeichnungsebene der Fig. 1 . Wahrend die Anordnung 
des zweiten Formelements oder der zweiten Formtrommel 
206 beziiglich des Umfangs des ersten Formelements oder 
der ersten Formtrommel 106 nicht ein wesentlichen Teil der 
vorliegenden Erfindung ist, betrachtet in der Zeichnungs- 
ebene der Fig. 1, ist die zweite Formtrommel 206 vorteilhaf- 
terweise derart angeordnet, daB ihre Drehrichtung R2 uber- 
halb der (Rl) der ersten Trommel 106 und in der Zeichnung 
horizontal geringfugig nach rechts versetzt ist, d. h. in der 
Drehrichtung Al der ersten Trommel 106 stromab angeord- 
net, betrachtet beziiglich einer vertikalen Linie, die durch 
beide Drehachsen dringt, und wie dies in der Fig. 1 darge- 
stellt ist. Folglich ist die zweite Trommel 206 tatsachlich ein 
Satellit der ersten Trommel 106, wobei deren Umfange ver- 
gleichsweise eng aneinander sind. Wie unter Bezugnahme 
auf die Fig. 2 unten in weiteren Einzelheiten beschrieben, 
wird als ein Ergebnis der Anordnung beider Drehachsen Rl 
und R2 der ersten Trommel 106 und der zweiten Trommel 
206 - im wesentlichen parallel in einer vertikalen Ebene 
aber zugleich in der Horizon talrichtung geringfugig versetzt 
- eine besonders raumsparende Anordnung vorgesehen, die 
ebenfalls eine gute Ubergabe der zweiten Komponenten C2 
des absorbierenden Kerns von der zweiten Luftlegeeinrich- 
tung 200 auf die ersten Komponeten CI in der Luftlegeein- 
richtung 100 sicherstellt. 

Wie im Fall der ersten Trommel 106 umfaBt der Umfang 
der zweiten Trommel 206 eine Vielzahl von Formhohlrau- 
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men oder Formen 208, die wahlweise austauschbar sind. In- 
nerhalb des Umfangs der zweiten Trommel 206 befindet 
sich eine zweite Einrichlung 210 zum Erzeugen eines Unter- 
drucks, wie beispielsweise ein Saugkasten, der eine der 
Form der zweiten Trommel und dem AuslaBende des zwei- 
ten Kanals 204 angepafite Form und Abmessungen auf- 
weist, urn den optimalen Druckunterschied und die optimale 
Flache zum Erzeugen der zweiten Komponente auf dem ab- 
sorbierenden Kern in den zweiten Hohlraumen 208 wahren 
der Drehung der zweiten Trommel 206 zu erzeugen. Ahn- 
lich wie in dem Fall der ersten Komponenlen CI werden die 
zweiten Komponenten C2 durch Blasen der Mischung von 
Fasermaterial und diskreten Partikein unter Druck mittels 
des zweiten Ventilators 202 durch den zweiten Kanal 204 
auf die perforierte Basis bzw. den perforierten Grund der 
zweiten Hohlraume 208 hergestelk. Die Mischung sammelt 
sich dort als im wesentlichen einheitliche Dispersion eben- 
falls unter dem EinfluB des durch den zweiten Saugkasen 
210 erzeugten Unterdrucks. Die zweite Komponente C2 
wird auf dem perforierten Grund der zweiten Hohlraume 
208 gebildet, der in der getrennten zweiten Luftlegeeinrich- 
tung 200 vollkommen verschieden von dem perforierten 
Grund der ersten Hohlraume 108 in der ersten Lufdegeein- 
richtung 100 sein kann, insbesondere kleiner in der Perfora- 
tionsgroBe, so daB die relativ kleinen diskreten Partikel der 
dispergierten Mischung und das Fasermaterial zuriickgehal- 
ten werden konnen, die die zweite Komponente C2 bilden. 
Die Luft dringt durch die perforierten zweiten Hohlraume 
208 in den zweiten Saugkasten 210. 

Eine dritte Unterdruckquelle 212, wie beispielsweise ein 
Vakuum- oder Saugkasten, ist stromab des zweiten Saugka- 
stens 210 angeordnet, betrachtet in der Drehrichtung A2 der 
zweiten Trommel 206. Des weiteren ist der dritte Saugka- 
sten 212, betrachtet in dieser Drehrichtung A2, jenseits der 
Umfangsflache der zweiten Trommel 206 angeordnet, iiber 
die sich der AuslaB des zweiten Kanals 204 erstreckt. Dieser 
dritte Saugkasten 212 ist vorgesehen, urn die zweiten Kom- 
ponenten C2 in den zweiten Hohlraumen 208 zu halten, 
nach ihrer Bildung und bevor sie auf eine jeweilige erste 
Komponente CI in einem ersten Hohlraum 108 der ersten 
Luftlegeeinrichtung 100 ubergeben werden. 

In der ersten Luftlegeeinrichtung 100 ist eine vierte Un- 
terdruckquelle 112 in der Form eines Vakuum- oder Saugka- 
stens oder ahnlichem stromab des ersten Saugkastens 110 
vorgesehen, betrachtet in der Drehrichtung Al der ersten 
Trommel 106. Dieser vierte Saugkasten 112 halt die ersten 
Komponenten in den ersten Hohlraumen 108, nachdem sie 
Liber die Flache zwischen dem ersten Kanal 104 und dem er- 
sten Saugkasten 110 hinaus gefordert wurden, in dem sie ge- 
bildet wurden. Indem er in der Drehrichtung Al der ersten 
Trommel 106 ausreichend erstreckt ist, bewirkt zusatzlich 
der vierte Saugkasten 112 ebenfalls, den Vorgang der Uber- 
gabe der zweiten Komponenten C2 von den zweiten Hohl- 
raumen 208 der zweiten Luftlegeeinrichtung 200 auf die je- 
weiligen ersten Komponenten CI in den ersten Hohlraumen 
108 der ersten Luftlegeeinrichtung 100 zu verstarken, wie 
im folgenden in weiteren Einzelheiten beschrieben ist. 

Der vierte Saugkasten 112 der ersten Luftlegeeinrichtung 
erstreckt sich ebenfalls in der Drehrichtung Al der ersten 
Trommel 106 iiber die Ubergabezone hinaus, um die ersten 
und zweiten Komponenten CI und C2 in den ersten Hohl- 
raumen 108 zu halten. GemaB der ersten bevorzugten Aus- 
fiihrungsform der erfinderischen Vorrichtung, wie sie in den 
Fig. 1 und 2 dargestellt ist, wird dann eine dritte Faserkom- 
ponente C3 des absorbierenden Kerns oben auf den ersten 
und zweiten Komponenten CI und C2 ausgebildet (siehe 
Fig. 2). Zu diesem Zweck wird ein dritter Luftventilator 122 
mit Fasermaterial oder ahnlichem versorgt, rnoglicherweise 
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auf ahnliche Art zu der oben unter Bezugnahme auf den er- 
sten Ventilator 102 beschriebenen, und ist mit dem AuBcn- 
umfang der ersten Trommel 106 und den Formhohlraumen 
108 darauf mittels eines dritten Formkanals 124 verbunden. 

5 Das AuslaBende des dritten Formkanals 124 an der ersten 
Trommel 106 ist angemessen geformt und bemessen, um 
der Form der ersten Trommel 106 angepaBt zu sein und eine 
ausreichende Flache zur Bildung der dritten Komponenten 
C3 in den ersten Hohlraumen 108 auf den sich bereits darin 

10 befindlichen ersten und zweiten Komponenten Cl und C2 
bereitzustellen. Des weiteren ist innerhalb des Umfangs der 
ersten Trommel 106 und der Hohlraume 108 dem AuslaB- 
ende des dritten Kanals 124 gegenuberliegend und im we- 
sentlichen ubereinstimmend zu diesem eine fiinfte Unter- 

15 druckerzeugungseinrichtung 126, wie beispielsweise ein 
Vakuum- oder Saugkasten oder ahnliches vorgesehen, um 
den erforderlichen Druckunterschied zum Bilden der dritten 
Komponenten des absorbierenden Kerns zu erzeugen. 
Unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 wird das Verfah- 

20 ren zum Betreiben der erfinderischen Vorrichtung gemaB 
der ersten bevorzugten Ausfuhrungsform im folgenden be- 
schrieben. 

Fasermaterial, zum Beispiel Faserpulpe, wird in den er- 
sten Ventilator 102 der ersten Luftlegeeinrichtung 100 zu- 
25 sammen mit Luft eingebracht und in dem durch den Ventila- 
tor erzeugten Luftstrom in dem ersten Formkanal 104 zum 
ersten Formelement oder zur ersten Formtrommel 106 ge- 
fordert. Das Fasermaterial wird auf diese Weise auf dem 
Umfang des perforierten ersten Form- oder Trommelele- 
30 ments 106 zur Unterseite der perforierten ersten Hohlraume 
108 transportiert, wahrend die ersten Hohlraume 108 an 
dem AuslaB des ersten Kanals 104 bei Drehung der ersten 
Trommel 106 vorbeistreichen. Die Formhohlraurne 108 
weisen perforierte Unterseiten auf, die zum Beispiel aus ei- 
35 nem Sieb, wie beispielsweise einem Drahtgeflecht, gebildet 
sind. Unter Bezugnahme auf die Fig. 2 wird angernerkt, daB 
die ersten Hohlraume 108, betrachtet in Radialrichtung der 
ersten Trommel 106, vergleichswcise tief sind, so daB sie 
geeignet sind, jede, die ersten Faserkomponenten Cl, die 
40 aus durch den ersten Kanal 104 geforderten Fasern gebildet 
sind, die zweiten Komponenten C2 und die dritten Kompo- 
nenten C3 aufzunehmen, die wie im folgenden beschrieben 
hierauf folgend ausgebildet werden. 

Der in dem ersten Saugkasten 110 erzeugte Unterdruck 
45 ver stark t die Bildung der faserigen ersten Komponenten Cl 
in den Hohlraumen 108, wenn diese Hohlraume unterhalb 
des ersten Kanals 104 angeordnet sind. Folglich ist der in 
dem ersten Saugkasten 110 erzeugte Unterdruck geringer als 
der durch den Ventilator 102 innerhalb des Kanals 104 er- 
50 zeugte Druck, so daB bewirkt wird, daB sich die Fasern auf 
den perforierten Unterseiten der ersten Hohlraume 108 sam- 
meln, wobei das Fasermaterial durch diese perforierten Un- 
terseiten zuriickgehalten wird, wahrend die Luft durch sie 
hindurch in den ersten Saugkasten 110 gesaugt wird. Die er- 
55 sten Hohlraume 108 mit den in ihnen gebildeten ersten 
Komponenten Cl des absorbierenden Kerns verlassen dann 
den EinfluBbereich des ersten Kanals 104 und des ersten 
Saugkastens 110 in der Drehrichtung Al der ersten Trom- 
mel 106 und bewegen sich in den EinfluBbereich des vierten 
60 Saugkastens 112 und in den Bereich engsten Kontakts der 
ersten Hohlraume 108 mit den zweiten Hohlraumen 208 der 
zweiten Luftlegeeinrichtung 200 in der Ubergabezone. 
Folglich wird wahrend dieser Phase des Herstellungszyklus 
die erste Komponente Cl in dem entsprechenden ersten 
65 Hohlraum 108 gehalten, zunachst durch den in dem ersten 
Saugkasten 110 erzeugten Unterdruck und hierauf folgend 
durch den in der Wirkflache des vierten Saugkastens 112 er- 
zeugten Unterdruck. 
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Zwischenzeitlich wird in der zweiten Luftlegeeinrichtung 
200 Fasermaterial, wie beispielsweise Faserpulpe, und dis- 
krete Parlikel, wie beispielsweise ein Pulver oder Granulat 
von absorbierendem Material - zum Beispiel superabsorbie- 
rendes Verfestigungsmaterial - mittels des durch den zwei- 5 
ten Ventilator 202 erzeugten Luftstroms durch den zweiten 
Formkanal 204 zum zweiten Formelement oder -trommel 
206 und den zweiten Formhohlraumen 208 gefordert. In der 
hier unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 beschriebenen 
bevorzugten Ausfuhrungsform werden das Fasermaterial 10 
und die diskreten Partikel vortcilhafterweise vereint, bevor 
sie dem zweiten Ventilator 202 zugefuhrt werden, so daB sie 
in ihm im wesentlichen gleichmaBig in eine Dispersion von 
Fasermaterial und diskreten Partikeln gemischt werden, be- 
vor das Fasermaterial Flocken bilden kann. Diese Mischung 15 
wird dann durch den zweiten Kanal 204 in die perforicrten 
zweiten Hohlraume 208 auf dem Urnfang der sich drehen- 
den zweiten Trommel 206 gefordert, urn die zweiten Kom- 
ponenten C2 des absorbierenden Kerns zu bilden. Wie in 
weiteren Einzelheiten in Fig. 2 gezeigt ist, weisen die zwei- 20 
ten Hohlraume 208, in der Radialrichtung der zweiten 
Trommel 206 betrachtet, eine Tiefe auf, die flachcr als die 
Tiefe der ersten Hohlraume 108 der ersten Luftlegeeinrich- 
tung ist. Dies Hegt daran, daB in der zweiten Luftlegeein- 
richtung 200 diese Ausfuhrungsform der erfindungsgema- 25 
Ben Vorrichtung lediglich eine zweite Komponente C2 ge- 
bildet wird, so daB die Tiefe der Hohlraume 208 im wesent- 
lichen der endgultigen Tiefe der zweiten Komponente C2 
entsprechen kann. Dies weist den Vorteil auf, daB die Hone 
reduziert werden kann, durch die jede zweite Komponente 30 
C2 ubergeben werden muB, wenn sie in der ersten Luftlege- 
einrichtung 100 auf die erste Komponente CI angeordnet 
wird. Diese MaBnahme verstarkt die Genauigkeit des Able- 
gens oder Ausrichtens der zweiten Komponente C2 auf eine 
erste Komponente CI in einem ersten Hohlraum 108. 35 

Das Ausbilden der zweiten Komponenten C2 mit einer im 
wesentlichen vergleichmafiigten Dispersion von Fasermate- 
rial und diskretem Material, die der perforierten Unterseite 
der zweiten Hohlraume 208 durch den zweiten Kanal 204 
zugefuhrt wird, wird durch das Erzeugen eines Unterdrucks 40 
in dem zweiten Saugkasten 210 verstarkt, der beziigiich des 
Umfangs der zweiten Trommel 206 gegenuberliegend der 
Wirkflache des Kanals 204 auf der Innenseite der perforier- 
ten Unterseiten der zweiten Hohlraume 208 angeordnet ist. 
Die ausgebildeten zweiten Komponenten C2 verlassen dann 45 
den EinfluBbereich des zweiten Kanals 204 und des zweiten 
Saugkastens 210 in der Drehrichtung A2 der zweiten Trom- 
mel 206 und schreiten in die Wirkflache des dritten Saugka- 
stens 212 der zweiten Luftlegeeinrichtung 200 und zum 
Ubergabebereich der zweiten Komponenten C2 auf die er- 50 
sten Komponenten CI in den ersten Hohlraumen 108 fort. 
Der dritte Saugkasten 212 bewirkt folglich, die zweiten 
Komponenten in den zweiten Hohlraumen 208 gegen den 
EinfluB von beispielsweise Gravitation skraft zu halten und 
verhindert ebenfalls den unerwiinschten Verlust von diskre- 55 
ten Partikeln. Urn jedoch den Verlust von diskreten Partikeln 
weiterhin zu verhindern, ist es rnoglich, das stromabwartige 
Ende des zweiten Kanals 204 im Vergleich zu dem in den 
Fig. 1 und 2 dargcstellten in der Richtung des Pfeils A2 und 
weiter zum Ubergabebereich fur die zweite Komponente zu 60 
verlangem. Wahlweise kann zwischen dem Ende des zwei- 
ten Formkanals 204 und der Ubergabeflache der zweiten 
Komponenten C2 auf die ersten Komponenten CI eine 
Platte vorgesehen sein, die die AuBenseite der zweiten 
Hohlraume 208 und die gebildeten zweiten Komponenten 65 
C2 bedeckt, urn die diskreten Partikel zuruckzuhalten und 
die Wirkung des Unterdrucks auf die zweiten Komponenten 
zu verstarken. 
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Wie insbesondere in der Fig. 2 dargestellt ist, wird die 
zweite Komponente C2 derart unter den EinfluB des Unter- 
drucks oder der Saugwirkung des vierten Saugkastens 112 
gestellt, daB sie zunachst an ihrem vorauseilenden Ende all- 
mahlich aus dem zweiten Hohlraum 208 gezogen wird, 
nachdem ein zweiter Hohlraum 208 mit einer darin ausge- 
bildeten zweiten Komponente C2 den EinfluBbereich des 
dritten Saugkastens 212 verlaBt. Wahrend sich die Drehung 
der zweiten Trommel 206 in der Richtung des Pfeils A2 und 
die Drehung der ersten Trommel 106 in der Richtung des 
Pfeils Al fortsetzt, wird allmahlich die gesarnte Lange der 
zweiten Komponente C2 derart aus dem zweiten Hohlraum 
208 in den ersten Hohlraum 108 gezogen, daB sie unter kon- 
trollierten Bedingungen in der erwunschten Position auf die 
bereits innerhalb des ersten Hohlraums 108 gebildete erste 
Komponente CI abgelegt oder gezielt wird. Der Unterdruck 
in dem vierten Saugkasten 112 halt die zweite Komponente 
C2 in dem ersten Hohlraum 108 auf der ersten Komponente 
CI und ist vorzugweise auf eine Wirkung eingestellt, so daB 
sich einige der Fasern der jeweiligen Komponenten mitein- 
ander verwirren, urn die Haftung zwischen den jeweiligen 
Komponenten zu erhohen. Durch das angemessene Einstel- 
len der jeweiligen Geschwindigkeiten der ersten und zwei- 
ten Trommeln 106 und 206 tritt die Ubergabe jeder zweiten 
Komponente C2 auf die zugeordnete erste Komponente CI 
innerhalb des jeweiligen ersten Hohlraums 108 an dem er- 
wiinscht prazisen Ort auf, der ftir das endgultige absorbie- 
rende Produkt erforderlich ist. Die geleerten zweiten Hohl- 
raume 208 der zweiten Luftlegeeinrichtung 200 werden 
dann weiterhin in der Richtung A2 gedreht, bis sie wieder in 
die EinfiuBflache des zweiten Kanals 204 und des zweiten 
Saugkastens 210 cintreten, wo eine neue zweite Kompo- 
nente C2 gebildet wird. 

Wie ebenfalls in weiteren Einzelheiten in Fig. 2 gezeigt 
ist, bringt weitere Drehung der ersten Trommel 106 die 
uberlagerten ersten und zweiten Komponenten CI und C2 in 
den EinfluBbereich des dritten Formkanals 124 und des 
fiinften Saugkastens 126, nachdem eine zweite Komponente 
C2 in einem ersten Hohlraum 108 auf eine erste Kompo- 
nente CI ubergeben wurde, Als ein Ergebnis wird in dem 
durch den dritten Ventilator 122 erzeugten Luftstrom gefor- 
dertes Fasermaterial entlang dem dritten Kanal 124 in den 
ersten Hohlraum 108 geblasen, und eine dritte Faserkompo- 
nente C3 des absorbierenden Kerns wird oben auf den ersten 
und zweiten Komponenten CI und C2 auf ahnliche Weise 
ausgebildet, wie die der Bildung der ersten Komponente CI 
mittels des ersten Ventilators 102, des ersten Kanals 104 und 
des ersten Saugkastens 110. Aufgrund des darin erzeugten 
Unterdrucks oder Druckabfalls verstarkt der fiinfte Saugka- 
sten 126, der im wesentlichen in der gleichen Flache wie der 
dritte Kanal 124, aber auf der zu dem dritten Kanal gegen- 
uberliegenden Seite der ersten Hohlraume 108 wirksam 
wird, die Bildung der dritten Komponente C3 unter einem 
Druckunterschied zwischen ihm und dem dritten Kanal 124, 
und der Druckunterschied kann durch geeignete Einstellung 
benutzt werden, urn die Fasern der ersten, zweiten und drit- 
ten Komponenten CI bis C3 zu verwirren und die Haftung 
zwischen ihnen zu verbessern. 

SchlieBlich verlaBt bei wcitercr Drehung der ersten Trom- 
mel 106 in die Richtung des Pfeils Al der vervollstandigte 
absorbierende Kem, der entsprechend die ersten, zweiten 
und dritten Komponenten CI, C2 und C3 umfaBt, den Ein- 
fluBbereich des dritten Kanals 124 und des fiinften Saugka- 
stens 126 und wird aus dem ersten Hohlraum 108 auf die 
Fordereinrichtung 300 ubergeben. Falls dies erforderlich ist, 
kann stromab des fiinften Saugkastens 126, betrachtet in der 
Drehrichtung Al der ersten Trommel 106, ein sechster 
Saugkasten (nicht dargestellt) mit einem geringen Unter- 
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druck vorgesehen sein, um den absorbierenden Kern inner- 
halb des ersten Hohlraums 108 zu halten, bis er aus diescm 
beispielsweise unter dem EinfiuB von Gravitationskraft und 
zusatzlich einern moglichen, unterhalb der Fordereinrich- 
tung 300 erzeugten weiteren Unterdruck, aus diesem em- 5 
fernt wird. Der geleerte erste Hohlraum 108 lauft in der 
Drehrichtung Al der ersten Trommel 106 weiter, um in den 
EinfluBbereich des ersten Kanals 104 des ersten Saugka- 
stens 110 zuriickzukehren, wo der oben beschriebene Zyklus 
zum Erzeugen dreilagiger absorbierender Keme von neuem 10 
beginnt und in dem ersten Hohlraum eine erste Komponente 
CI des absorbierenden Kems ausgebildet wird. Unter Be- 
zugnahme auf die ausfuhrliche Darstellung in der Fig. 2 
wird ebenfalls angemerkt, daB die Tiefe des ersten Hohl- 
raums in der Radialrichtung der ersten Trommel 106 derart 15 
gewahlt ist, daB sie alle drei Komponenten des absorbieren- 
den Kerns CI, C2 und C3 aufnimmt. 

Fig. 3 zeigt eine alternative bevorzugte Ausfuhrungsform 
der erfinderischen Vorrichtung. Teile, die ahnlich zu den 
oben unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 2 beschriebenen 20 
bevorzugten Ausfuhrungsformen sind, sind mit denselben 
Bezugszeichen bezeichnet. Die in der Fig. 3 gezeigte wahl- 
weise Ausfuhrungsform unterscheidet sich im wesentlichen 
in zwei Aspekten von der in den Fig. 1 und 2 gezeigten. Zu- 
nachst kann als eine Alternative zu der direkten Ubergabe 25 
der zweiten Komponente C2 von der zwei ten Luftlegeein- 
richtung 200 auf eine erste Komponente CI, die bereits in 
einem ersten Hohlraum 108 der ersten Luftlegeeinrichtung 
100 ausgebildet ist, eine Ubergabeeinrichtung 400 vorgese- 
hen sein, wie sie in Fig. 3 gezeigt ist. Die Ubergabeeinrich- 30 
tung 400 umfaBt vorzugsweise eine zylindrische Trommel 
401, die um eine Achse R3 in Richtung des Pfeils A3 ge- 
dreht wird, gezeigt in Fig. 3. Betrachtet in der Zeichnungs- 
ebene des Pfeils in der Fig. 3 liegt die Drehachse R3 der 
Ubergabeeinrichtung 400 im wesentlichen parallel zur 35 
Drehachse Rl der ersten Trommel 106 und der Drehachse 
R2 der zweiten Trommel 206. Auf dem Umfang der zylin- 
drischen Trommel 401 ist eine Vielzahl von Aufnahmeein- 
richtungen 402 vorgesehen, die Saugkopfe oder ahnliches 
umfassen konnen. Die Ubergabeeinrichtung 400 wirkt be- 40 
zuglich der Aufnahmeeinrichtungen oder Saugkopfe 402 in 
der Art eines Beschleunigers, so daB diese um den Umfang 
der Ubergabeeinrichtung 400 unter veranderbarer orbital er 
Entfernung oder Umlaufentfernung von der Drehachse R3 
der Aufnahmeeinrichtung 402 und der Ubergabeeinrichtung 45 
400 und mit einer erhohten oder verringerten Drehge- 
schwindigkeit wahrend ihres Umlaufs um den Umfang der 
zylindrischen Trommel 401 drehbeweglich angeordnet sind. 
Die Geschwindigkeitsveranderung und die veranderbare 
Umlaufentfernung der Aufnahmeeinrichtung wird bewirkt, 50 
um in der Lage zu sein, jegiiche Veranderung im Abstand 
der Aufnahmeeinrichtung von den zweiten Hohlraumen 208 
und den ersten Hohlraumen 108 in Abhangigkeit von den 
Durchmessern der beiden Trommeln, der GroBe und/oder 
Anzahl der Hohlraume, etc, zu kompensieren. 55 

Im Betrieb wird zunachst die jeweilige Aufnahmeeinrich- 
tung 402 unter einer gewissen Radialentfernung von ihrer 
Drehachse R3 in Beruhrung mit einer zweiten Komponente 
C2 gcdreht, die bereits in einem zweiten Hohlraum 208 der 
zweiten Luftlegeeinrichtung 200 ausgebildet wurde. Nach 60 
dem Aufnehmen der zweiten Komponente C2, beispiels- 
weise mittels einer Saugwirkung, wenn die Aufnahmeein- 
richtungen 402 als Saugkopfe ausgebildet sind, wird die je- 
weilige Aufnahmeeinrichtung in die Drehrichtung des Pfeils 
A3 zusammen mit der zweiten Komponente C2 zu einem er- 65 
sten Hohlraum 108 der ersten Luftlegeeinrichtung 100 be- 
schleunigt, wahrend ihre Umlaufentfernung von der Dreh- 
achse R3 der Ubergabeeinrichtung 400 erhoht wird. Bei der 
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maximalen Umlaufentfernung erreicht die Aufnahmeein- 
richtung 402 und die sich darauf befindliche zweite Kompo- 
nente C2 den Umfang der ersten Trommel 106 und die 
Ubergabe der zweiten Komponente C2 auf die erste Kompo- 
nente CI in dem ersten Hohlraum 108 wird bewirkt. Die je- 
weilige Aufnahmeeinrichtung 402 wird dann in die Dreh- 
richtung des Pfeils A3 verzogert und ihre Umlaufentfernung 
von der Drehachse R3 der Ubergabeeinrichtung 400 wird 
verringert, bis sie an die S telle zuruckkehrt, wo sie wie- 
derum eine neue zweite Komponente C2 aufnimmt, um den 
Zyklus zu wiederholen. 

Diese besondere Ubergabeeinrichtung bietet verschie- 
dene Vorteile. Wenn die Geschwindigkeiten undDurchmes- 
ser der ersten Trommel 106 und der zweiten Trommel 206 
dieselben sind, wenn beispielsweise die Lange der in der er- 
sten Luftlegeeinrichtung 100 gebildeten ersten Komponente 
CI und die Lange der in der zweiten Luftlegeeinrichtung 
200 gebildeten zweiten Komponente C2 dieselbe ist, ist die 
Anzahl der ersten Hohlraume 108 auf der ersten Trommel 
106 und die Anzahl der zweiten Hohlraume 208 auf der 
zweiten Trommel 206 dieselbe. Falls die Lange der ersten 
Hohlraume 108 und der darin gebildeten ersten Kompo- 
nente CI groBer ist, als die Lange der zweiten Hohlraume 
208 und der darin gebildeten zweiten Komponente C2, muB 
fiir dieselbe Drehgeschwindigkeit der beiden Trommeln der 
Durchmesser der ersten Trommel 106 sehr viel groBer sein, 
als der der zweiten Trommel 206. Folglich ist es moglich, 
daB unterschiedliche erste und zweite Trommeldurchmesser 
in Abhangigkeit von der erforderlichen Lange der jeweili- 
gen Komponenten des absorbierenden Kems und der An- 
zahl der jeweiligen Hohlraume vorgesehen sein miissen. Mit 
einer Ubergabeeinrichtung 400 wie oben beschrieben, exi- 
stiert jedoch kein Erfordernis nach solchen MaBnahmen, da 
die Ubergabeeinrichtung jede erwiinschte Anzahl von ersten 
Hohlraumen 108 oder zweiten Hohlraumen 208 kompensie- 
ren kann, die jeweils auf den ersten und zweiten Trommeln 
106 und 206 vorgesehen sind, da die Beschleunigung und 
Verzogerung der Aufnahmeeinrichtung 402 der Ubergabe- 
einrichtung 400 die unterschiedliche Hohlraum anzahl in den 
ersten und zweiten Trommeln kompensiert, die in jedem ge- 
gebenen Zeitabschnitt an einem Referenzpunkt vorbei- 
schreiten. Des weiteren kann die Ubergabeeinrichtung un- 
terschiedliche Entfernungen kompensieren, wenn ein Wech- 
sel der Trommeldurchmesser erforderlich ist. 

Ein weiterer Vorteil der Ubergabeeinrichtung 400, so wie 
sie oben beschrieben ist, liegt in der Verbesserung der Uber- 
gabe oder Beschickung der zweiten Komponente C2 auf die 
erste Komponente CI in dem ersten Hohlraum 108 der er- 
sten Luftlegeeinrichtung. In den unter Bezugnahme auf die 
Fig. 1 und 2 beschriebenen bevorzugten Ausfuhrungsfor- 
men wird die geringste Enternung zwischen den ersten und 
zweiten Hohlraumen 108 und 208 der ersten und zweiten 
Luftlegeeinrichtungen 100 und 200 in den Ubergabezonen 
minimiert, so daB die Ubergabeentfcrnung der zweiten 
Komponente C2 auf die erste Komponente CI so gering wie 
moglich ist, um eine gute Ubergabe sicherzustellen. Selbst 
in dem Fall einer engen Anordnung der ersten und zweiten 
Trommel 106 und 206 existiert jedoch aufgrunddessen, daB 
der erste Hohlraum groB genug ist, um nicht gcfullt zu wer- 
den, wenn lediglich die erste Komponente CI darin gebildet 
wird, so daB ausreichend Raum fiir die nachfolgend aufzu- 
nehmenden zweiten (moglicherweise dritten) Komponenten 
bereitgestellt ist, eine relativ groBe Entfernung, durch die 
die zweite Komponente C2 ubergeben werden muB. Die 
veranderliche Umlaufentfernung der Rotation der Aufnah- 
meeinrichtung 402 in der Ubergabeeinrichtung 400 elimi- 
niert jedoch solch einen Ubergabespalt, innerhalb dessen die 
zweite Komponente C2 nicht in einer positiv gesteuerten 
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Art gefiihrt wird, da sie durch die Aufnahmeeinrichtung 402 
von dem Zeitpunkt ihrer Entfernung aus dem zweiten Hohl- 
raum 208 bis zu ihrer Anordnung auf der ersten Kompo- 
nente CI in dem ersten Hohlraum 108 gehalten wird. Folg- 
lich stellt die Ubergabeeinrichtung 400 eine verbesserte po- 5 
sitive Ubergabe oder Ausrichtung der zweiten Komponente 
C2 auf die erste bzw. der ersten Komponente CI bereit. 

Fig. 3 zeigt eben fails eine weitere alternative Ausfuh- 
rungsform zu der oben unter Bezugnahme auf die Fig. 1 und 
2 beschriebenen Anordnung. Statt der unmittelbaren Uber- 10 
gabc des endguUigen absorbierenden Kems aus den ersten 
Hohlraumen 108 auf dem Umfang der ersten Trommel 106 
auf die Fordereinrichtung 300 kann eine zylindrische Uber- 
gabetrommel 450 oder ahnliches, die zwischen der ersten 
Trommel 106 und der Fordereinrichtung 300 angeordnet ist 15 
und in der Richtung des Pfcils A4 wie in Fig. 3 gezeigt ge- 
dreht wird, vorgesehen sein, urn jeden abgeschlosscnen ab- 
sorbierenden Kern aus den ersten Hohlraumen 108 der er- 
sten Luftlegeeinrichtung 100 aufzunehmen und diesen auf 
die Fordereinrichtung 300 zu ubergeben. Die Drehge- 20 
schwindigkeit oder der Durchmesser der Ubergabetrommel 
450 kann wie gewiinscht verandert werden, urn die Uberga- 
begeschwindigkeit des abgeschlossenen absorbierenden 
Kerns auf die Fordereinrichtung 300 zu erhbhen oder zu 
senken. 25 

Die vorliegende Ernndung ist nicht auf die oben unter Be- 
zugnahme auf die Fig. 1 bis 3 beschriebenen Ausfuhrungs- 
formen begrenzt. Sie wird vielmehr durch den Umfang der 
angefugten Anspriiche definiert. Es konnen zum Beispiel 
die drehbaren ersten und zweiten Trommeln durch perfo- 30 
rierte Bander oder ahnliches ersetzt werden, die an ihnen 
entlang ausgebildete Formhohlraume fur die jeweiligen ab- 
sorbierenden Kernkomponenten aufweisen. Die Bander 
konnen zueinander konvergieren und eine Komponente auf 
eine Komponente auf einem anderen Band auf eine Weise 35 
ubergeben, die ahnlich zu den oben unter Bezugnahme auf 
die Figuren beschriebenen Ausfuhrungsformen ist. Des wei- 
teren kann der Druck in den Ventilatoren und den Unter- 
druckerzeugungseinrichtungen, wie beispielsweise den 
Saugkasten der ersten und zweiten Luftlegeeinrichtungen, 40 
und, falls zutreffend, der Fordereinrichtung wie gewunscht 
verandert werden, um die optimalen Bedingungen fur das 
Luftaufbringen oder Ubergeben der verschiedenen Kompo- 
nenten zu erzeugen, um den endgultigen absorbierenden 
Kern zu bilden. Folglich kann der hbhere Druck der blasen- 45 
den Luftventilatoren, um das Fasermaterial mbglicherweise 
zusammen mit diskreten Partikeln zu fbrdern, und die Saug- 
wirkung oder der Unterdruck, um diesc in die jeweiligen 
Formhohlraume zu Ziehen, individuell gewahlt und aneinan- 
der angepaBt werden, um die optimalen Luftaufbringergeb- 50 
nisse zu erzeugen. Es istebenfalls ersichtlich, daB es einfach 
ist, einen zweilagigen absorbierenden Kern im Gegensatz 
zum oben unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 3 beschriebe- 
nen dreilagigen absorbierenden Kern zu erzeugen, indem 
beispielsweise lediglich der dritte Luftventilator 124 auBer 55 
Betrieb genommen wird. 

Da die ersten und zweiten Luftlegeeinrichtungen vonein- 
ander getrennt sind, liefert dies den besonderen Vorteil, wie 
bereits erlautert, in der Lage zu sein, unterschiedliche Aus- 
bildungsbedingungen fur die jeweiligen Komponenten des 60 
jeweiligen absorbierenden Kerns unabhangig zu wahlen und 
einzustellen, einschlieBlich unterschiedlicher Drucke, Hohl- 
raumformen, -abmessungen und PerforationsgroBen, die 
Benutzung unterschiedlicher Materialien oder Materialmi- 
schungen, etc.. Zusatzlich konnen in Abhangigkeit von den 65 
Durchmessern der unter Bezugnahme auf die Fig. 1 bis 3 be- 
schriebenen ersten und zweiten Trommel 106 und 206 und, 
falls zutreffend, der Ubergabeeinrichtung 400, deren Dreh- 
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geschwindigkeiten aneinander derart angepaBt werden, daB 
eine zweite Komponente C2 immer in einer prazisen Posi- 
tion auf jede der ersten Komponenten Cl beschickt wird. 
Naturlich miissen jedoch ebenfalls die Anzahl und Langen 
der jeweiligen Hohlraume und, falls zutreffend, die Anzahl 
der Aufnahrneeinrichtungen in der Ubergabeeinrichtung, 
beim Auswahlen der Drehgeschwindigkeiten derart berlick- 
sichtigt werden, daB die optimalen Ergebnisse sowohl be- 
zuglich der Verfahrensgeschwindigkeit und der Qualitat des 
endgultigen Produkts erzielt werden. 

Es sollte ebenfalls angemerkt sein, daB die Formen der 
Formkanale und/oder Gehause der Unterdruckerzeugungs- 
einrichtungen, wie beispielsweise der Saugkasten, derart ge- 
wahlt werden konnen, daB der wirksame Druck der entlang 
der Umfange der jeweiligen Formelemente erzeugten Luft- 
slromungen, auf die sie wirken, sich in der Bewegungsrich- 
tung der zugeordneten Formelemente oder -trommeln und 
der sich darauf befindlichen Hohlraume wie gewunscht ver- 
andert, um die wirksame Kraft der Luftstrdmung auf die 
Komponenten der in den Hohlraumen geformten oder zu 
formenden absorbierenden Kerne zu erhohen oder zu sen- 
ken. Dies verbesscrt weiter die Moglichkeit, sie in Abhan- 
gigkeit von ihrer Lage innerhalb des Herstellungsprozesses 
sicher und wirkungsvoll in den Hohlraumen zu bilden, hal- 
ten oder entfernen. Beispiele unterschiedlicher Formen der 
Kanale und der Unterdruckerzeugungseinrichtungen sind il- 
luslrativ durch die unterschiedlichen Querschnittsformen 
der Kanale bezeichnet, so wie sie in den Figuren gezeigt 
sind. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf diese 
Formen beschrankt und jegliche geeignete Form, mit der die 
erwiinschte Wirkung erzielt werden kann, wird durch einen 
Durchschnittsfachmann leicht bestimmbar sein. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Ausbilden luftaufgebrachter ab- 
sorbierender Faserkerne, umfassend 

- eine erste Zufuhreinrichtung fur luftmitgefuhr- 
tes Fasermaterial, 

- eine erste Luftlegeeinrichtung, die mit der er- 
sten Zufuhreinrichtung fur luftmitgefuhrtes Faser- 
material verbunden ist und zum Ausbilden einer 
ersten luftaufgebrachten Komponente des absor- 
bierenden Kerns ein bewegbares erstes perforier- 
tes Formelement aufweist, 

- eine Zufuhreinrichtung fur luftmitgefuhrtes Fa- 
sermaterial und diskrete Partikel eines absorbie- 
renden Materials, und 

- eine zweite Luftlegeeinrichtung, die mit der 
Zufuhreinrichtung fur luftmitgefuhrtes Faserma- 
terial und diskrete Partikel verbunden ist, wobei 
die zweite Luftlegeeinrichtung zum Ausbilden ei- 
ner zweiten luftaufgebrachten Komponente des 
absorbierenden Kerns, die eine Mischung aus dis- 
pergiertem Fasermaterial und diskreten Partikeln 
umfaBt, ein bewegbares zweites perforiertes 
Formelement aufweist, wobei die zweite Luftle- 
geeinrichtung relativ zu der ersten Luftlegeein- 
richtung derart angeordnet ist, daB eine ausgebil- 
dete zweite Komponente von dem zweiten Form- 
element auf eine auf dem ersten Formelement aus- 
gebildete erste Komponente zu ubergebbar ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, weiter umfassend 
eine zweite Zufuhreinrichtung fur Fasennalerial, die 
von der ersten Zufuhreinrichtung getrennt und eben- 
falls mit dem ersten Formelement der ersten Luftlege- 
einrichtung verbunden ist, wobei die zweite Zufuhrein- 
richtung mit der ersten Luftlegeeinrichtung an einer 
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Position stromab der ersten Zufiihreinrichtung und der 
Obergabes telle der zweiten Komponente auf die erste 
Komponente verbunden ist, urn eine dritte luftaufge- 
brachte Komponente des absorbierenden Kerns auf den 
ersten und zweiten Komponenten auszubilden, wah- 5 
rend diese sich noch auf dem ersten Formelement be- 
finden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jede Zufiihreinrichtung fur luftmit- 
gefiihrtes Fasermaterial eine mil einem Luftventilator 10 
verbundene Quelle fur Fasermaterial urnfaBt, undjeder 
Luftventilator mit dem ersten Formelement verbunden 
ist. 

4. Vorrichtung gemaB mindestens einem der vorheri- 
gen Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Zu- 15 
fiihreinrichtung fur luftmitgefiihrtes Fasermaterial und 
diskrete Partikel eine Quelle fur Fasermaterial und eine 
Quelle fur diskrete Partikel urnfaBt, wobei jede Quelle 
zum Mischen des Fasermaterials und der diskreten Par- 
tikel mit einem Luftventilator verbunden ist, und der 20 
Luftventilator mit dem zweiten Formelement verbun- 
den ist. 

5. Vorrichtung gemaB mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das 
erste und/oder zweite Formelement zumindest einen 25 
Formhohlraum mit einem perforierten Grund urnfaBt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Formhohlraum des ersten Formele- 
ments groBer ist als der Formhohlraum des zweiten 
Formelements. 30 

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB jeder der in dem Formelement um- 
faBten Hohlraume eine in der Bewegungsrichtung des 
Formelements deflnierte Lange aufweist, und eine 
Breite, die quer zur Bewegungsrichtung gemessen ist. 35 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Hohlraum in dem ersten Formele- 
ment eine Lange aufweist, die groBer als die des Hohl- 
raums in dem zweiten Formelement ist. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, dafi der Hohlraum in dem ersten Form- 
element eine Breite aufweist, die groBer als die des 
Hohlxaums in dem zweiten Fonnelement ist. 

10. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriichen 4 bis 9, in Abhangigkeit von An- 45 
spruchen 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, daB ein je- 
weiliger Formkanal fur die erste und fiir die zweite Zu- 
fiihreinrichtung fiir luftmitgef unites Fasermaterial zwi- 
schen den jeweiligen Luftventilator und das erste 
Formelement angeschlossen ist, und jeder Formkanal 50 
eine Breite aufweist, die im wesentlichen der Breite des 
Hohlraums in dem ersten Formelement entspricht. 

11. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche 5 bis 10, in Abhangigkeit von An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB ein Formkanal 55 
fiir die Zufiihreinrichtung fur Fasermaterial und dis- 
krete Partikel zwischen den Luftventilator und das 
zweite Formelement angeschlossen ist, und der Form- 
kanal eine Breite aufweist, die im wesentlichen der 
Breite von zumindest einem Formhohlraum in dem 60 
zweiten Formelement entspricht. 

12. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Perforationen in dem ersten Fonnelement eine groBte 
Abmessung von annahernd 1 mm, vorzugsweise 65 
0,5 mm und am meisten bevorzugt 0,2 mm aufweisen, 

13. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
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Perforationen in dem zweiten Formelement eine groBte 
Abmessung von annahernd 0,5 mm, vorzugsweise 
0,2 mm, und am meisten bevorzugt 0,05 mm aufwei- 
sen. 

14. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Perforationen in den ersten und zweiten Formelemen- 
ten durch ein Sieb gebildet sind, vorzugsweise ein 
Drahtgeflechtsieb. 

15. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
hcnden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Luftlegeeinrichtung eine erste drehbewegliche 
Formtrommel und die zweite Luftlegeeinrichtung eine 
zweite drehbewegliche Formtrommel urnfaBt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die ersten und zweiten Formelemente auf 
dem Umfang von cntsprechend der ersten und zweiten 
Formtrommel angeordnet sind. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die zweite Formtrommel oberhalb 
der ersten Formtrommel angeordnet ist. 

18. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
erste Luftlegeeinrichtung eine Vakuumiibergabeein- 
richtung fiir die Ubergabe der zweiten Komponente 
von der zweiten Luftlegeeinrichtung auf eine auf der 
ersten Luftlegeeinrichtung ausgebildete erste Kompo- 
nente urnfaBt. 

19. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
ersten und zweiten Luftlegeeinrichtungen Vakuum- 
kornponenteneinrichtungen zum Ausbilden einer Kom- 
ponente auf dem jeweiligen Formelement und zum 
vorubergehenden Halten der ausgebildeten Kompo- 
nente in Position entlang des Bewegungspfads des 
Formelements umfassen. 

20. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die 
zweite Luftlegeeinrichtung derart angeordnet ist, daB 
die zweite Komponente unmittelbar auf eine auf dem 
ersten Formelement der ersten Luftlegeeinrichtung 
ausgebildete erste Komponente iibergebbar ist. 

21. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen den ersten und zweiten Luftlegeeinrich- 
tungen eine Ubergabeeinrichtung vorgesehen ist, die 
zumindest eine Aufnahmeeinrichtung zum Ubergeben 
einer ausgebildeten zweiten Komponente von der 
zweiten Luftlegeeinrichtung auf eine mit der ersten 
Luftlegeeinrichtung ausgebildete erste Komponente 
urnfaBt. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die zumindest eine Aufnahmeeinrichtung 
in veranderbarcr Umlaufentfernung von einer Dreh- 
achse der Aufnahmeeinrichtung um den Umfang der 
Ubergabeeinrichtung drehbeweglich angeordnet ist. 

23. Vorrichtung nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche, weiterhin umfassend eine Forder- 
einrichtung, die der ersten Luftlegeeinrichtung benach- 
bart angeordnet ist, um einen absorbierenden Kern von 
der ersten Luftlegeeinrichtung zu empfangen und den 
absorbierenden Kern von ihr weg zu fordern. 

24. Verfahren zum Ausbilden luftaufgebrachter absor- 
bierender Faserkerne mit folgenden Schritten: 

a) Bereitstellen eines ersten Stroms luftmitge- 
fiihrten faserigen Materials; 

b) Ausbilden einer ersten Komponente des absor- 
bierenden Kerns mit luftaufgebrachtem Faserma- 
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terial auf einem sich bewegenden ersten perforier- 
ten Formelement aus dem ersten Strom; 

c) Bcreitstellen eines Stroms von gemischten 
luftmitgefuhrten Fasermaterials und diskreten 
Partikeln aus absorbierendem Material; 5 

d) Ausbilden einer zweiten Komponente des ab- 
sorbierenden Kerns mit einer Mischung aus dis- 
pergiertem Fasermaterial und diskreten Partikeln 
auf einem sich bewegenden zweiten perforierten 
Formelement aus dem Strom von luftmitgefiihr- to 
tern Fasermaterial und diskreten Partikeln; 

e) Ubergeben einer ausgebildeten zweiten Kom- 
ponente von dem zweiten Formelement auf eine 
ausgebildete erste Komponente auf dem ersten 
Formelement; und 15 

f) Entfemen eines absorbierenden Kems rnit den 
ersten und zweiten Komponentcn von dem ersten 
Formelement. 

25. Verfahren nach Anspruch 24, in dem Schritt f) 
wahlweise umfaBt: 20 

g) Bereitstellen eines zweiten Stroms luftmitge- 
fuhrten Fasermaterials; und 

h) Ausbilden einer dritten Komponente des ab- 
sorbierenden Kerns mit luftaufgebrachtem Faser- 
material auf den ausgebildeten ersten und zweiten 25 
Komponenten auf dem ersten Formelement aus 
dem zweiten Strom, um den absorbierenden Kern 

zu bilden und dann das Entfernen des absorbieren- 
den Kems mit den ersten, zweiten und dritten 
Komponenten von dem ersten Formelement. 30 

26. Verfahren nach Anspruch 24 oder 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die zweite Komponente kleiner als 
die erste Komponente ausgebildet wird. 

27. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspriiche 24 bis 26, dadurch gekennzeichnet, 35 
daB die zweite Komponente mit einer in der Bewe- 
gungsrichtung des zweiten Formelements gemessenen 
Lange ausgebildet wird, die kiirzer ist als die in der Be- 
wegungsrichtung des ersten Formelements gemessene 
Lange einer ausgebildeten ersten Komponente. 40 

28. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 27, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zweite Komponente mit einer quer zu der Be- 
wegungsrichtung des zweiten Formelements gemesse- 
nen Breite ausgebildet wird, die schmaler ist als die 45 
quer zu der Bewegungsrichtung des ersten Formele- 
ments gemessene Breite einer ausgebildeten ersten 
Komponente. 

29. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 28, dadurch gekennzeichnet, 50 
daB der Strom luftmitgefuhrten Fasermaterials und dis- 
kreter Partikel vor dem Ausbilden auf dem zweiten 
Formelement in einem Luftventilator gemischt wird. 

30. Verfahren nach mindestens einem der vorhergc- 
henden Anspruche 24 bis 29, zusatzlich die Schritte des 55 
Ausbildens der ersten Komponente auf einem sich dre- 
henden ersten Formelement und des Ausbildens der 
zweiten Komponente auf einem sich drehenden zwei- 
ten Formelement umfassend. 

31. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 60 
24 bis 30, zusatzlich die Schritte des Erzeugens eines 
Unterdrucks an den ersten und zweiten Formelementen 
umfassend, um die ersten und zweiten Komponenten 
darauf auszubilden und die ausgebildeten Komponen- 
ten entlang der Bewegungsrichtung der Formelemente 65 
vorubergehend in Position zu halten. 

32. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 31, dadurch gekennzeichnet, 



daB Schritt e) ausgefuhrt wird, indem eine ausgebildete 
zweite Komponente von dem zweiten Formelement 
unmittelbar auf eine ausgebildete erste Komponente 
auf dem ersten Formelement ubergeben wird. 

33. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 31, dadurch gekennzeichnet, 
daB Schritt e) ausgefuhrt wird, indem eine Ubergabe- 
einrichtung mit zumindest einer Aufnahmeeinrichtung 
zwischen den ersten und zweiten Formelementen vor- 
gesehen und die ausgebildete zweite Komponente von 
dem zweiten Formelement mit der Aufnahmeeinrich- 
tung auf eine ausgebildete erste Komponente auf dem 
ersten Formelement ubergeben wird. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, zusatzlich den 
Schritt des Ubergebens der ausgebildeten zweiten 
Komponente mittels Drehen der zumindest einen Auf- 
nahmeeinrichtung in einer veranderbaren Umlaufent- 
femung von der Drehachse der Aufnahmeeinrichtung 
um den Umfang der Ubergabeeinrichtung umfassend. 

35. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 34, zusatzlich den Schritt des 
Ausbildens der ersten Komponente auf dem ersten 
Formelement mit Perforationen umfassend, die eine 
groBte Abmessung von annahernd 1 mm, vorzugs- 
weise 0,5 mm, und am meisten bevorzugt 0,2 mm auf- 
weisen. 

36. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 35, zusatzlich den Schritt des 
Ausbildens der zweiten Komponente auf dem zweiten 
Formelement mit Perforationen umfassend, die eine 
groBte Abmessung von annahernd 0,5 mm, vorzugs- 
weise 0,2 mm und am meisten bevorzugt 0,05 mm auf- 
weisen. 

37. Verfahren nach mindestens einem der vorherge- 
henden Anspruche 24 bis 36, dadurch gekennzeichnet, 
daB die zweite Komponente unter einem Druckunter- 
schied uber das zweite Formelement von annahernd 
30000 Pa ausgebildet wird. 



Hierzu 3 Seite(n) Zeichnungen 



ZEICHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: 
Int. CL 6 ; 

Offenlegungstag: 



DE198 23 954 A 1 
A 61 F 13/15 

9. Dezember 1999 




902 049/155 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 198 23 954 A1 
A61F 13/15 

9. Dezember 1999 




902 049/155 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DE 198 23 954 A 1 
A61F 13/15 

9. Dezember 1999 



cvi 




Cvj 



902 049/155 



